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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und 
eine  Vorrichtung  zum  Oeffnen  von  gefalteten  Druckerei- 
produkten,  insbesondere  Zeitungen,  Zeitschriften  und 
Teilen  davon,  gemäss  dem  Oberbegriff  des  Anspruchs 
1  bzw.  7. 

Aus  der  EP-A-0  095  603  bzw.  der  entsprechenden 
US-A-4,489,930  ist  es  bekannt,  aussermittig  gefaltete 
Druckereiprodukte  beim  quer  zur  Förderrichtung  verlau- 
fenden  Falz  mit  Transportklammern  zu  halten  und 
schräg  nach  hinten  hängend  zu  transportieren.  Unter- 
halb  der  Fördereinrichtung  befindet  sich  eine  Oeff- 
nungseinrichtung  mit  einem  mit  Fördergeschwindigkeit 
der  Fördereinrichtung  angetriebenen  endlosen  Band, 
an  dem  im  Abstand  der  Transportklammern  Greifer 
angeordnet  sind.  Der  aktive  Trum  des  Bandes  verläuft 
parallel  zur  Förderrichtung  und  dem  Band  ist  ein  Stütz- 
organ  vorgeschaltet,  um  die  Druckereiprodukte  in  ihrem 
nachlaufenden,  dem  Falz  gegenüberliegenden  Endbe- 
reich  zu  stützen.  An  das  Band  schliesst  in  Förderrich- 
tung  gesehen  ein  kleines  Förderband  an,  das  bezüglich 
der  Fördergeschwindigkeit  der  Fördereinrichtung  mit 
einer  höheren  Geschwindigkeit  umläuft.  Der  obenlie- 
gende  Produkteteil  weist  im  Endbereich  einen  Randab- 
schnitt  auf,  der  über  den  kürzeren,  untenliegenden 
Produkteteil  vorsteht.  Dieser  Randabschnitt  wird  jeweils 
von  einem  Greifer  der  Oeffnungseinrichtung  erfasst  und 
zwischen  sich  und  dem  Band  festgeklemmt,  und  der 
untenliegende,  kürzere  Produkteteil  wird  vom  schneller 
laufenden  kleinen  Förderband  in  Förderrichtung  vom 
gehaltenen  Produkteteil  unter  Ausbauchen  wegbewegt 
und  so  das  Druckereiprodukt  geöffnet.  In  das  geöffnete 
Druckereiprodukt  läuft  jeweils  zwischen  die  voneinan- 
der  abgehobenen  Produkteteile  ein  Sammelsteg  einer 
Sammeleinrichtung  ein  und  nach  der  Freigabe  der 
Druckereiprodukte  durch  die  Transportklammern  fallen 
jene  rittlingsweise  auf  die  Sammelstege.  Nach  dem 
bekannten  Verfahren  und  mit  der  bekannten  Vorrich- 
tung  lassen  sich  ausschliesslich  Druckereiprodukte  öff- 
nen,  die  mit  nachlaufendem  Endbereich  und 
obenliegendem  Randabschnitt  transportiert  werden. 
Ein  zuverlässiges  Oeffnen  der  Druckereiprodukte  ist  nur 
möglich,  wenn  das  Papier  eine  geringe  Eigensteifigkeit 
und  der  untenliegende  Produkteteil  ein  bestimmtes 
Gewicht  aufweist  und  zudem  die  Blätter  nicht  aneinan- 
der  kleben. 

Weiter  offenbart  die  EP-A-0  208  081  bzw.  die  ent- 
sprechende  US-A-4,684,1  17  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Oeffnen  von  aussermittig  gefalteten 
Druckereiprodukten  mit  in  Förderrichtung  gesehen 
nachlaufendem  Falz  und  vorlaufendem,  dem  Falz 
gegenüberliegenden  Randbereich.  Die  Druckereipro- 
dukte  werden  beim  Falz  von  einzeln  steuerbaren  Grei- 
fern  einer  Fördereinrichtung  gehalten,  mit  schräg  von 
oben  gegen  unten  verlaufender  Förderrichtung  trans- 
portiert.  Unterhalb  der  Fördereinrichtung  ist  eine  Oeff- 
nungseinrichtung  vorgesehen,  die  an  einem  umlaufend 
angetriebenen  Zugorgan  angeordnete  Greifer  aufweist. 

Seitlich  neben  dem  Zugorgan  ist  ein  feststehendes 
Stützblech  vorgesehen  und  diesem  ist  ein  umlaufend 
angetriebenes  endloses  Stützband  vorgeschaltet,  um 
die  Druckereiprodukte  im  vorlaufenden  Endbereich  zu 

5  stützen.  Werden  die  Druckereiprodukte  derart  transpor- 
tiert,  dass  der  Produkteteil  mit  dem  über  den  kürzeren 
Produkteteil  vorstehenden  Randabschnitt  untenliegend 
ist,  wird  der  entsprechende  Greifer  in  die  Offenstellung 
überführt  und  die  betreffende  Transportklammer  der 

10  Fördereinrichtung  kurzzeitig  geöffnet,  so  dass  der 
Randabschnitt  in  das  Maul  des  Greifers  gleitet.  Der  am 
Randabschnitt  gehaltene  untenliegende  Produkteteil 
wird  nun  beim  Umlenken  des  Zugorgans  um  ein 
Umlenkrad  in  einer  Richtung  quer  zur  Förderrichtung 

15  vom  andern  nicht  gehaltenen  Produkteteil  wegbewegt. 
Zwischen  die  so  teilweise  voneinander  abgehobenen 
Produkteteile  wird  von  unten  ein  Sammelförderer  einge- 
führt,  auf  welchen  das  Druckereiprodukt  rittlingsweise 
fällt,  wenn  die  Transportklammer  geöffnet  wird. 

20  Werden  die  Druckereiprodukte  hingegen  mit  dem 
den  Randabschnitt  aufweisenden  Produkteteil  obenlie- 
gend  transportiert,  wird  beim  Oeffnen  des  betreffenden 
Greifers  der  von  einer  Klemmzunge  des  Greifers  unter- 
griffene  Randabschnitt  angehoben  und  die  betreffende 

25  Transportklammer  kurzzeitig  geöffnet,  so  dass  der 
untenliegende  kürzere  Produkteteil  in  den  Wirkbereich 
des  Greifers  gleitet.  Nach  dem  Schliessen  des  Greifers 
wird  der  damit  gehaltene  kürzere  Produkteteil  wiederum 
beim  Umlaufen  des  Greifers  um  das  Umlenkrad  in  einer 

30  Richtung  quer  zur  Förderrichtung  umgelenkt  und  zum 
Oeffnen  des  Druckereiprodukts  vom  nicht  gehaltenen 
obenliegenden  Produkteteil  wegbewegt.  Es  ist  nur  vor- 
gesehen,  mit  diesem  bekannten  Verfahren  und  der  ent- 
sprechenden  Einrichtung  Druckereiprodukte  zu  öffnen, 

35  die  mit  nachlaufendem  Falz  und  vorlaufendem  Endbe- 
reich  und  von  oben  schräg  nach  unten  verlaufender 
Förderrichtung  transportiert  werden.  Weiter  kann  das 
sichere  Oeffnen  der  Druckereiprodukte  in  Frage  gestellt 
sein,  wenn  diese  eine  sehr  geringe  Eigensteifigkeit  auf- 

40  weisen  und  aneinander  kleben. 
Es  ist  deshalb  eine  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfin- 

dung,  das  gattungsgemässe  Verfahren  derart  weiterzu- 
bilden  und  eine  entsprechende  Vorrichtung  zu  schaffen, 
dass  ein  von  der  Lage  und  der  Beschaffenheit  der  Druk- 

45  kereiprodukte  unabhängiges  Oeffnen  sicher  gewährlei- 
stet  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  gelöst,  die  die  Merkmale  des  Anspruchs  1 
bzw.  7  aufweisen. 

so  Die  aneinander  anliegenden  Produkteteile  der  in 
ihrem  Endbereich  abgestützten  Druckereiprodukte  wer- 
den  quer  zur  Förderrichtung  voneinander  abgehoben. 
Dies  muss  nur  in  einem  kleinen  Bereich  erfolgen,  so 
dass  die  Produkteteile  von  entsprechenden  Greifern 

55  der  Oeffnungseinrichtung  problemlos  erfasst  werden. 
Durch  die  mit  unterschiedlichen  Geschwindigkeiten 
angetriebenen  Greifer  werden  die  Endkanten  der  Pro- 
dukteteile  nun  voneinander  in  Förderrichtung  wegbe- 
wegt.  Da  dabei  die  Produkteteile  von  den  Greifern 
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gehalten  sind,  ist  ein  zwangsweises  Trennen  der  Pro- 
dukteteile  voneinander  gewährleistet,  selbst  wenn 
diese  aneinander  kleben  sollten.  Da  die  Greifer  in  För- 
derrichtung  bewegt  sind,  steht  zum  Oeffnen  eine  erheb- 
liche  Zeit  zur  Verfügung.  Weiter  wird  mindestens  der 
eine  Produkteteil  ausgebaucht  oder  in  eine  bezüglich 
dem  anderen  Produkteteil  gestrecktere  Lage  verbracht, 
so  dass  die  Produkteteile  nicht  nur  im  Endbereich,  son- 
dern  bis  zur  Transportklammer  voneinander  abgehoben 
werden. 

Selbstverständlich  muss  dieses  voneinander  Abhe- 
ben  nicht  in  allen  Fällen  auf  die  gesamte  Breite  der 
Druckereiprodukte  erfolgen,  vielmals  genügt  es,  die 
Druckereiprodukte  bei  einer  an  den  Falz  anschliessen- 
den  Seitenkante  voneinander  abzuheben. 

In  bevorzugter  Weise  wird  der  jeweils  obenliegende 
Produkteteil  angehoben,  was  beim  Oeffnen  des  dem 
untenliegenden  Produkteteil  zugeordneten  Greifers 
erfolgen  kann,  indem  dessen  bewegte  Klemmzunge 
den  oberen  Produkteteil  untergreift.  Die  Oeffnungsein- 
richtung  kann  dadurch  besonders  einfach  ausgebildet 
sein.  Ist  der  Produkteteil  mit  dem  Randabschnitt  oben- 
liegend,  ist  das  Untergreifen  des  Randabschnitts  pro- 
blemlos  zu  bewerkstelligen,  insbesondere  wenn  die 
Endkante  des  Druckereiprodukts  an  einem  Anschlag 
am  Greifer  zur  Anlage  gebracht  wird.  Die  Lage  des  End- 
abschnitts  ist  dann  bezüglich  der  Klemmzunge  genau 
festgelegt. 

Um  das  Untergreifen  des  obenliegenden  Produkte- 
teils  durch  die  Klemmzunge  sicherzustellen,  wenn  der 
untenliegende  Produkteteil  den  vorstehenden  Randab- 
schnitt  aufweist,  wird  der  untenliegende  Produkteteil  im 
Endbereich  gegen  den  obenliegenden  Produkteteil  aus- 
gebaucht,  so  dass  der  obenliegende  Produkteteil 
infolge  seiner  Eigensteifigkeit  vom  untenliegenden  Pro- 
dukteteil  abhebt.  Da  dieses  Abheben  nur  entlang  einem 
kleinen  Abschnitt  der  Endkante  des  Produkteteils  erfol- 
gen  muss,  ist  es  auch  bei  Druckereiprodukten  mit  gerin- 
ger  Eigensteifigkeit  gewährleistet.  Das  Ausbauchen  des 
untenliegenden  Produkteteils  von  Druckereiprodukten 
die  bei  ihrem  Falz  gehalten  und  im  Endbereich  derart 
unterstützt  sind,  dass  sie  gebogen  sind,  kann  in  einfa- 
cher  Weise  dadurch  erfolgen,  dass  der  Randabschnitt 
auf  einer  Seite  gegen  unten  gebogen  und  mit  seiner 
Endkante  in  Richtung  gegen  die  Endkante  des  obenlie- 
genden  Produkteteils  geschoben  wird.  Es  ist  möglich, 
dass  der  obenliegende  Produkteteil  nun  direkt  vom  ent- 
sprechenden  Greifer  erfasst  wird,  ohne  dass  jener  mit- 
tels  der  Klemmzunge  des  dem  untenliegenden 
Produkteteil  zugeordneten  Greifers  weiter  angehoben 
wird. 

Mit  dem  erfindungsgemässen  Verfahren  und  der 
entsprechenden  Vorrichtung  lassen  sich  Druckereipro- 
dukte  mit  vorlaufendem  oder  nachlaufendem  Endbe- 
reich  und  obenliegendem  oder  untenliegendem 
Randabschnitt  sicher  öffnen. 

Weitere  bevorzugte  Ausführungsformen  des  erfin- 
dungsgemässen  Verfahrens  und  weitere  bevorzugte 
Ausbildungsformen  der  erfindungsgemässen  Einrich- 

Fig.  3 

15  Fig.  4  und  5 

20  Fig.  6  bis  9 

tung  sind  in  den  abhängigen  Ansprüchen  angegeben. 
Die  vorliegende  Erfindung  wird  nun  anhand  der 

Zeichnung  näher  beschrieben.  Es  zeigen  rein  schema- 
tisch: 

5 
Fig.  1  und  2  in  Ansicht  eine  Ausbildungsform  der 

erfindungsgemässen  Einrichtung  zu 
zwei  um  einen  halben  Arbeitstakt 
voneinander  verschiedenen  Zeit- 

10  punkten; 

Fig.  3  die  Einrichtung  gemäss  den  Fig.  1 
und  2  in  Seitenansicht; 

15  Fig.  4  und  5  je  einen  Teil  der  als  durchsichtig 
angenommenen  Oeffnungseinrich- 
tung  in  einem  Schnitt  entlang  der 
Linie  IV-IVbzw.  V-V  der  Fig.  3; 

20  Fig.  6  bis  9  in  Draufsicht  bzw.  in  Schnitten  ent- 
lang  der  entsprechenden  Linien  der 
Fig.  6  einen  dem  jeweils  untenliegen- 
den  Produkteteil  zugeordneten  Grei- 
fer  der  Oeffnungseinrichtung; 

25 
Fig.  10  bis  13  in  Draufsicht  bzw.  in  Schnitten  ent- 

lang  den  entsprechenden  Linien  der 
Fig.  10  einen  dem  jeweils  obenlie- 
genden  Produkteteil  zugeordneten 

30  Greifer  der  Oeffnungseinrichtung; 

Fig.  14  bis  18  die  in  den  Fig.  6-13  gezeigten  Greifer 
beim  Erfassen  eines  Druckereipro- 
dukts  mit  obenliegendem  vorstehen- 

35  dem  Randabschnitt  zu  fünf 
verschiedenen  aufeinanderfolgenden 
Zeitpunkten; 

Fig.  19  bis  23  die  Greifer  beim  Erfassen  eines 
40  Druckereiprodukts  mit  untenliegen- 

dem  vorstehendem  Randabschnitt  zu 
fünf  verschiedenen  aufeinanderfol- 
genden  Zeitpunkten; 

45  Fig.  24  eine  Seitenansicht  der  Einrichtung 
gemäss  Fig.  3  beim  Oeffnen  eines 
Druckereiproduktes  mit  untenliegen- 
dem  vorstehendem  Randabschnitt; 

so  Fig.  25  und  26  in  Ansicht  eine  weitere  Ausbildungs- 
form  der  erfindungsgemässen  Vor- 
richtung  zu  zwei  um  einen  halben 
Arbeitstakt  verschiedenen  Zeitpunk- 
ten  beim  Oeffnen  von  Druckereipro- 

55  dukten  mit  nachlaufendem 
Endabschnitt; 

Fig.  27  und  28  in  Ansicht  eine  weitere  Ausbildungs- 
form  der  erfindungsgemässen  Ein- 

45  Fig.  24 

so  Fig.  25  und  26 
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richtung  zu  zwei  um  einen  halben 
Arbeitstakt  verschiedenen  Zeitpunk- 
ten  beim  Oeffnen  von  Druckereipro- 
dukten  mit  vorlaufendem  Endbereich; 

5 
Fig.  29  in  Ansicht  und  stark  vereinfacht  eine 

weitere  Ausbildungsform  der  erfin- 
dungsgemässen  Einrichtung  beim 
Oeffnen  von  Druckereiprodukten  mit 
nachlaufendem  Endbereich;  und  10 

Fig.  30  in  Ansicht  und  stark  vereinfacht  eine 
der  Ausführungsform  gemäss  Fig.  29 
sehr  ähnliche  Ausbildungsform  der 
erfindungsgemässen  Einrichtung  is 
beim  Oeffnen  von  Druckereiproduk- 
ten  mit  vorlaufendem  Endbereich. 

Wie  dies  insbesondere  aus  den  Fig.  1-3  hervor- 
geht,  weist  die  Einrichtung  eine  Fördereinrichtung  10  20 
allgemein  bekannter  Art  mit  in  einem  festen  Abstand  A 
hintereinander  an  einer  strichpunktiert  angedeuteten 
Förderkette  1  2  angeordnete  Transportklammern  1  4  auf. 
Die  Förderkette  12  ist  in  einem  C-förmigen,  gegen 
unten  offenen  und  in  horizontaler  Richtung  sich  erstrek-  25 
kenden  Kanal  16  geführt.  Die  in  Förderrichtung  F  mit 
einer  Fördergeschwindigkeit  v  kontinuierlich  umlaufend 
angetriebenen  Transportklammern  14  weisen  ein  in  ver- 
tikaler  Richtung  gegen  unten  gerichtetes  Klammermaul 
1  8  auf,  mit  welchem  sie  ein  gefaltetes  Druckereiprodukt  30 
20,  vorzugsweise  eine  mehrblättrige  Zeitung,  Zeitschrift 
oder  Teile  davon,  beim  rechtwinklig  zur  Förderrichtung 
verlaufenden  Falz  22  halten. 

Unterhalb  der  Fördereinrichtung  10  ist  eine  Oeff- 
nungseinrichtung  24  vorhanden,  die  ein  parallel  zur  För-  35 
derrichtung  F  verlaufendes  Stützelement  26  aufweist, 
an  dem  die  Druckereiprodukte  20  mit  ihrem  dem  Falz  22 
abgewandten  Endbereich  28  flach  anliegen.  Die  an  den 
Transportklammern  14  frei  hängenden  Druckereipro- 
dukte  20  werden  beim  Auflaufen  auf  das  Stützelement  40 
26,  welches  im  vorliegenden  Fall  durch  ein  feststehen- 
des  Stützorgan  30  gebildet  ist,  nach  hinten  gebogen, 
wie  dies  aus  den  Fig.  1  und  2  deutlich  hervorgeht. 

Die  Druckereiprodukte  20  sind  aussermittig  gefal- 
tet.  Der  eine  längere  Produkteteil  32  weist  im  Endbe-  45 
reich  28  einen  Randabschnitt  34  auf,  der  über  den 
anderen  kürzeren  Produkteteil  36  vorsteht.  Beim  in  den 
Fig.  1-3  gezeigten  Beispiel  werden  die  Druckereipro- 
dukte  20  derart  gefördert,  dass  der  kürzere  Produkteteil 
36  vorlaufend  ist  und  somit  im  Bereich  des  Stützorgans  so 
30  der  längere  Produkteteil  32  mit  dem  Randabschnitt 
34  obenliegend  ist.  Selbstverständlich  ist  in  vertikaler 
Richtung  die  Oeffnungseinrichtung  24  nur  soweit  von 
der  Fördereinrichtung  10  entfernt,  dass  die  Druckerei- 
produkte  20  mit  ihrem  Endbereich  28  am  Stützelement  ss 
26  anliegen  können.  Um  verschiedenformatige  Drucke- 
reiprodukte  20  verarbeiten  zu  können,  ist  die  Oeff- 
nungseinrichtung  24  in  vertikaler  Richtung  verstellbar. 

Im  folgenden  wird  nun  die  Oeffnungseinrichtung  24 

unter  Bezugnahme  auf  die  Fig.  4-13  näher  beschrie- 
ben.  In  den  Fig.  1-3  sind  die  betreffenden  Bezugszei- 
chen  nur  soweit  angegeben,  als  dies  für  das 
Verständnis  dieser  Figuren  notwendig  ist. 

Die  Oeffnungseinrichtung  24  weist  dem  jeweils 
untenliegenden  Produkteteil,  im  vorliegenden  Fall  dem 
kürzeren  Produkteteil  36  zugeordnete  erste  Greifer  38 
und  dem  jeweils  obenliegenden  Produkteteil,  im  vorlie- 
genden  Fall  dem  längern  Produkteteil  32  zugeordnete 
zweite  Greifer  40  auf.  Mehrere  erste  Greifer  38  sind  an 
einem  endlosen  ersten  Zugorgan  42,  vorzugsweise 
einer  Kette  in  einem  festen  Abstand  B  angeordnet,  der 
grösser  ist  als  der  Abstand  A  zwischen  den  Transport- 
klammern  14  (Fig.  1).  Ebenfalls  sind  mehrere  zweite 
Greifer  40  an  einem  zweiten  Zugorgan  44,  ebenfalls 
vorzugsweise  eine  Kette,  in  einem  festen  Abstand  C 
angeordnet,  der  etwa  dem  Abstand  A  zwischen  den 
Transportklammern  14  entspricht.  Die  Zugorgane  42,44 
laufen  in  zueinander  parallelen  Ebenen  um  und  die  akti- 
ven  Trume  verlaufen  nebeneinander  und  parallel  zur 
Förderrichtung  F.  Die  Zugorgane  42,44  sind  je  um  drei 
entsprechend  gleichachsig  gelagerte  Umlenkräder 
46,46',48,  48',50,50'  geführt,  wobei  die  die  aktiven 
Trume  42',44'  begrenzenden  Umlenkräder  46,48  und 
46',48'  im  vorliegenden  Fall  den  gleichen,  Durchmesser 
aufweisen,  hingegen  das  Umlenkrad  50,  um  welches 
der  Rücktrum  des  ersten  Zugorgans  42  geführt  ist, 
einen  grösseren  Durchmesser  aufweist  als  das 
Umlenkrad  50',  um  welches  das  Rücktrum  des  zweiten 
Zugorgans  44  läuft.  Das  Verhältnis  dieser  Durchmesser 
ist  gleich  dem  Verhältnis  des  Abstandes  B  zum  Abstand 
C.  Da  die  Umlenkräder  50,50'  drehfest  auf  einer 
gemeinsamen  Antriebswelle  52  sitzen  (Fig.  4  und  5),  ist 
das  Verhältnis  der  Umlaufgeschwindigkeit  vi  des  ersten 
Zugorgans  42  und  der  ersten  Greifer  38  zur  Geschwin- 
digkeit  v2  des  zweiten  Zugorgans  44  und  der  zweiten 
Greifer  40  gleich  dem  Verhältnis  zwischen  dem  Abstand 
B  zwischen  den  ersten  Greifern  38  und  dem  Abstand  C 
zwischen  den  zweiten  Greifern  40. 

Das  eine  Umlenkrad  50  oder  50'  oder  beide 
Umlenkräder  50,  50'  können  auf  der  Antriebswelle  52  in 
Drehrichtung  verstellbar  angeordnet  sein,  um  die  Pha- 
senlage  zwischen  dem  ersten  und  zweiten  Zugorgan 
42,44  und  der  Fördereinrichtung  10  einzustellen,  so 
dass  jeweils  am  gewünschten  Ort,  in  Förderrichtung  F 
gesehen  im  Anfangsbereich  der  aktiven  Trume  42',44'  je 
ein  erster  Greifer  38  und  ein  zweiter  Greifer  40  sich 
nebeneinander  befinden,  wie  dies  Fig.  1  deutlich  zeigt. 

Der  erste  Greifer  38  weist,  wie  dies  insbesondere 
aus  den  Fig.  6-9  erkennbar  ist,  einen  Greiferkörper  54 
auf,  durch  welchen  ein  im  wesentlichen  zylinderförmi- 
ger  Durchlass  56  verläuft.  Die  Achse  56'  des  Durchlas- 
ses  56  verläuft  rechtwinklig  zum  ersten  Zugorgan  42, 
welches  in  der  Fig.  7  strichpunktiert  angedeutet  ist.  Der 
Greiferkörper  54  ist  mit  dem  ersten  Zugorgan  42  mittels 
zwei  Befestigungsbolzen  58  drehfest  verbunden,  wel- 
che  den  Greiferkörper  54  durch  entsprechende  Bohrun- 
gen  60  durchgreifen.  Im  Durchlass  56  ist  ein  Schaft  62 
in  Richtung  der  Achse  56'  verschiebbar  geführt.  An  sei- 
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nem  oberen  Ende  steht  vom  Schaft  62  eine  blattartige 
Klemmzunge  64  ab,  die  mit  einer  am  Greiferkörper  54 
angeformten  Klemmbacke  66  zusammenwirkt.  Die 
Klemmzunge  64  und  Klemmbacke  66  bilden  ein  Greifer- 
maul  68,  das  bei  der  Oeffnungseinrichtung  24  gemäss 
den  Fig.  1-4  in  Förderrichtung  gesehen  nach  vorne 
gerichtet  ist.  Wie  dies  weiter  unten  noch  zu  beschreiben 
ist,  können  die  ersten  Greifer  38  am  Zugorgan  42 
umgekehrt  angeordnet  sein,  so  dass  das  Greifermaul 
68  entgegen  der  Förderrichtung  F  gerichtet  ist.  Die 
Klemmzunge  64  ist  in  Schliessrichtung  mittels  einer 
Druckfeder  70  vorgespannt,  die  den  Schaft  62  umgreift 
und  obernends  an  einer  Schulter  72  des  Greiferkörpers 
54  und  unternends  an  einer  Gegenschulter  74  am 
Schaft  62  abgestützt  ist.  Die  Schliessstellung  des 
ersten  Greifers  38  ist  in  der  Fig.  9  gezeigt.  In  seinem 
unteren  Endbereich  ist  am  Schaft  62  eine  Steuerrolle  76 
um  eine  rechtwinklig  zur  Achse  56'  und  rechtwinklig  zur 
Förderrichtung  F  verlaufende  Achse  76'  frei  drehbar 
gelagert.  Mittels  einer  Oeffnungskulisse  78  kann  der 
Schaft  62  entgegen  der  Kraft  der  Druckfeder  70  recht- 
winklig  zur  Förderrichtung  F  angehoben  werden,  so 
dass  die  Klemmzunge  64  in  die  in  der  Fig.  7  gezeigte 
Offenstellung  überführbar  ist.  Mit  79  ist  ein  Anschlag 
bezeichnet,  der  das  Greifermaul  68  begrenzt. 

Der  zweite  Greifer  40  ist  ähnlich  aufgebaut  wie  der 
erste  Greifer  38,  wie  dies  insbesondere  aus  den  Fig.  1  0- 
13  erkennbar  ist.  Ein  Greiferkörper  80  weist  ebenfalls 
einen  im  wesentlichen  zylinderförmigen  Durchlass  82 
auf,  dessen  Achse  mit  82'  bezeichnet  ist.  Im  Durchlass 
82  ist  ebenfalls  ein  Schaft  84  in  Richtung  der  Achse  82' 
verschiebbar  geführt.  Im  oberen  Endbereich  des  Grei- 
ferkörpers  80  weist  dieser  eine  feste  Greiferbacke  86 
auf,  die  in  Förderrichtung  F  gesehen,  nasenartig  vor- 
steht.  An  die  Greiferbacke  86  anschliessend  ist  im  Grei- 
ferkörper  80  ein  Führungsschlitz  88  ausgenommen,  der 
in  Richtung  der  Achse  82'  verläuft  und  in  welchem  ein 
Klemmstift  90  geführt  ist,  der  den  Schaft  84  rechtwinklig 
zur  Achse  82'  durchdringt.  Der  Klemmstift  90  wirkt  als 
bewegliche  Greiferbacke  mit  der  festen  Greiferbacke  86 
zusammen,  diese  bilden  ein  mit  92  bezeichnetes  Grei- 
fermaul,  das  bei  der  Oeffnungseinrichtung  24  gemäss 
den  Fig.  1-5  in  Förderrichtung  F  gesehen  im  Bereich 
des  förderwirksamen  Trums  44'  nach  vorn  gerichtet  ist. 
Auch  diese  zweiten  Greifer  40  können  um  1  80°  gekehrt 
am  zweiten  Zugorgan  44  angeordnet  sein,  so  dass  das 
Greifermaul  92  entgegen  der  Förderrichtung  F  gerichtet 
ist,  wie  dies  weiter  unten  im  Zusammenhang  mit  den 
Fig.  27  und  28  beschrieben  ist. 

Am  Klemmstift  90  stützt  sich  mit  seinem  oberen 
Ende  eine  als  Druckfeder  ausgebildete  Schliessfeder 
94  ab,  die  den  Schaft  84  umgreift  und  unternends  an 
einer  Greiferkörperschulter  96  abgestützt  ist.  Die 
Schliessfeder  94  drängt  den  Klemmstift  90  in  Schliess- 
richtung  gegen  die  feste  Greiferbacke  86.  Die  Schliess- 
stellung  des  zweiten  Greifers  40  ist  in  der  Fig.  13 
gezeigt. 

Im  unteren  Endbereich  steht  vom  Schaft  84  in 
radialer  Richtung  eine  Lagerwelle  98  ab,  die  eine  lang- 

lochartige  Oeffnung  100  im  Greiferkörper  80  durch- 
dringt  und  an  welcher  ausserhalb  des  Greiferkörpers  80 
ebenfalls  eine  Steuerrolle  102  frei  drehbar  gelagert  ist. 
Mittels  einer  weiteren  mit  104  bezeichneten  Oeffnungs- 

5  kulisse  (Fig.  12)  ist  der  Klemmstift  90  entgegen  der 
Kraft  der  Schliessfeder  94  in  die  in  der  Fig.  1  1  gezeigte 
Offenstellung  überführbar. 

Der  Greiferkörper  80  ist  mittels  eines  einzigen 
Befestigungsbolzens  106  (siehe  auch  Fig.  5)  am  zwei- 

10  ten  Zugorgan  44  befestigt,  wobei  der  Befestigungsbol- 
zen  106  den  Greiferkörper  80  durch  eine  Bohrung  108 
durchdringt,  deren  Achse  rechtwinklig  zur  Achse  82' 
und  rechtwinklig  zur  Förderrichtung  F  verläuft.  Die  Boh- 
rung  108  ist  bezüglich  dem  Schwerpunkt  des  zweiten 

15  Greifers  40  in  Förderrichtung  F  nach  vorn  versetzt,  so 
dass  der  im  zweiten  Zugorgan  44  schwenkbar  angeord- 
nete  zweite  Greifer  40  im  Bereich  des  aktiven  Trums  44' 
die  Tendenz  hat,  sich  nach  rückwärts,  entgegen  dem 
Uhrzeigersinn,  zu  verschwenken.  Deshalb  ist  der  Grei- 

20  ferkörper  80  in  seinem  unteren  Endbereich  80'  als  Gleit- 
schuh  ausgebildet,  der  mit  einer  im  Bereich  des  aktiven 
Trums  44'  vorgesehenen  Schwenkkulisse  110  zusam- 
menwirkt. 

Die  Form  und  Lage  der  mit  dem  ersten  Greifer  38 
25  zusammenwirkenden  Oeffnungskulisse  78  und  der  auf 

den  zweiten  Greifer  40  einwirkenden  Oeffnungskulisse 
104  und  Schwenkkulisse  110  sind  aus  den  Fig.  1,2,4 
und  5  entnehmbar.  Die  Schwenkkulisse  110  beginnt  in 
Förderrichtung  F  gesehen  dem  Umlenkrad  46'  nachfol- 

30  gend  und  erstreckt  sich  in  den  Bereich  des  Umlenkra- 
des  48'.  Im  Anfangsbereich  dieser  Schwenkkulisse  110 
und  oberhalb  dieser  ist  die  Oeffnungskulisse  104  für 
den  zweiten  Greifer  40  vorgesehen.  Die  Oeffnungsku- 
lisse  78  für  den  ersten  Greifer  38  befindet  sich  benach- 

35  bart  zur  Oeffnungskulisse  104. 
Am  Ende  der  aktiven  Trume  42',44'  im  Bereich  der 

Umlenkräder  48,48'  sind  weitere  Oeffnungskulissen 
78',  104'  vorgesehen,  um  dort  die  ersten  bzw.  die  zwei- 
ten  Greifer  38,40  zu  öffnen  und  die  von  ihnen  gehalte- 

40  nen  Produkteteile  32,36  freizugeben. 
Die  Oeffnungseinrichtung  24  weist  zwei  über  Tra- 

versen  114  miteinander  verbundene  Lagerschilder  116 
auf,  an  welchen  die  Oeffnungskulissen  78,78',  104,  104' 
über  die  Welle  der  Umlenkräder  48,48'  und  die 

45  Schwenkkulisse  110  gegebenenfalls  einstellbar  befe- 
stigt  sind.  Wie  dies  Fig.  3  erkennen  lässt,  ist  an  den  Tra- 
versen  114  eine  Führungsschiene  118  abgestützt,  in 
welcher  die  als  Ketten  ausgebildeten  Zugorgane  42,44 
im  Bereich  zwischen  den  Umlenkrädern  46,46'  und 

so  48,48'  geführt  sind.  Von  dieser  Führungsschiene  118 
und  am,  in  der  Fig.  3  linken  Lagerschild  1  16  ist  ebenfalls 
das  als  Stützblech  120  ausgebildete  Stützorgan  30 
befestigt.  Dieses  stützt  die  Druckereiprodukte  20,  wie 
dies  Fig.  3  zeigt,  von  der  linken  Seitenkante  122  her  bis 

55  zu  den  ersten  Greifern  38,  die  auf  die  Druckereipro- 
dukte  20  benachbart  zu  ihrer  rechten  Seitenkante  122' 
einwirken.  Das  Stützblech  120  weist  einen  in  Förder- 
richtung  verlaufenden  Schlitz  auf,  welcher  von  den 
zweiten  Greifern  40  durchgriffen  wird,  wenn  diese  sich 
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im  Bereich  des  aktiven  Trums  44'  befinden. 
Das  erste  Zugorgan  42  ist  im  Bereich  des  aktiven 

Trums  42'  derart  geführt,  dass  die  Klemmbacke  66  der 
ersten  Greifer  38  mit  der  oberen  Fläche  des  Stützblechs 
120  etwa  fluchtet.  Die  feste  Greiferbacke  86  des  zwei- 
ten  Greifers  40  hat  in  vertikaler  Richtung  gesehen  einen 
grösseren  Abstand  zum  Stützblech  1  20  als  das  obere 
Ende  des  ersten  Greifers  38.  Befindet  sich  aber  der 
Klemmstift  90  des  zweiten  Greifers  40  in  Offenstellung, 
ist  dieser  in  vertikaler  Richtung  gesehen  unter  dem  obe- 
ren  Ende  des  ersten  Greifers  38  angeordnet.  Die  Bewe- 
gungsbahn  des  Greifermauls  92  bei  geschlossenem 
zweiten  Greifer  40  verläuft  deshalb  oberhalb  den  ersten 
Greifern  38;  dies  immer  im  Bereich  der  aktiven  Trume 
42',44'  gesehen. 

In  vertikaler  Richtung  zwischen  der  Oeffnungsein- 
richtung  24  und  der  Fördereinrichtung  10  und  seitlich 
ausserhalb  dem  Bereich  der  Druckereiprodukte  20 
befindet  sich  eine  Offenhalteeinrichtung  124  mit  an 
einer  Endloskette  126  angeordneten  Offenhalteorga- 
nen  128.  Diese  weisen  teleskopartig  ausfahrbare  Offen- 
haltestifte  130  auf,  die  beispielsweise  über  eine 
Kulissensteuerung  132  von  der  Seite  her  zwischen  die 
mittels  der  Oeffnungseinrichtung  24  voneinander  abge- 
hobenen  Produkteteile  32,36  im  Bereich  der  Seiten- 
kante  122'  einführbar  sind.  Die  Endloskette  126  ist  in 
Umlaufrichtung  U  mit  einer  Geschwindigkeit,  die  der 
Fördergeschwindigkeit  v  der  Fördereinrichtung  10  ent- 
spricht  oder  vorzugsweise  mit  einer  grösseren 
Geschwindigkeit  angetrieben,  um  die  geöffneten  Druk- 
kereiprodukte  20  beim  Weitertransport  offen  zu  halten 
und  gegebenenfalls  den  jeweils  vorlaufenden  Produkte- 
teil  36  noch  weiter  vom  nachlaufenden  Produkteteil  32 
abzuheben. 

Der  Oeffnungseinrichtung  24  ist  eine  Sammelein- 
richtung  134  nachgeschaltet,  die  eine  Vielzahl  von 
Sammelstegen  136  aufweist,  die  um  eine  in  den  Fig.  1 
und  2  nicht  gezeigte  gemeinsame  Umlaufachse  in 
Drehrichtung  D  umlaufen.  Ein  Sammelsteg  136  greift 
jeweils  von  unten  in  ein  von  der  Oeffnungseinrichtung 
24  geöffnetes  und  der  Offenhalteeinrichtung  1  24  offen 
gehaltenes  Druckereiprodukt  20  ein  und  nach  dem 
Oeffnen  der  entsprechenden  Transportklammer  14  mit- 
tels  eines  Oeffnungsorgans  138  fällt  das  betreffende 
Druckereiprodukt  20  rittlingsweise  auf  den  betreffenden 
sattelförmigen  Sammelsteg  136.  Die  Sammelstege  136 
können  Transportmittel  aufweisen,  um  die  abgelegten 
Druckereiprodukte  20  in  ihrer  Längsrichtung  zu  ver- 
schieben. 

Die  Funktionsweise  der  Oeffnungseinrichtung  24 
gemäss  den  Fig.  1-5  wird  nun  anhand  der  Fig.  14-18 
beschrieben.  Diese  zeigen  jeweils  den  ersten  Greifer  38 
und  den  zweiten  Greifer  40  im  Anfangsbereich  der 
Schwenkkulisse  110  und  im  Bereich  der  Oeffnungsku- 
lissen  78  und  104  zu  fünf  aufeinanderfolgenden  Zeit- 
punkten.  Die  in  der  Fig.  14  gezeigte  Position  nehmen 
die  Greifer  38,40  im  Anfangsbereich  der  aktiven  Trume 
42',44'  ein,  wie  dies  auch  aus  der  Fig.  1  anhand  der  in 
Förderrichtung  F  gesehen  hintersten  Greifer  38,40  im 

Bereich  der  aktiven  Trume  42',44'  erkennbar  ist.  Die 
Klemmzunge  64  des  ersten  Greifers  38  befindet  sich  in 
Schliessstellung,  wogegen  der  Klemmstift  90  des  zwei- 
ten  Greifers  40  bereits  in  Offenstellung  überführt  ist. 

5  Infolge  der  Einwirkung  der  Oeffnungskulisse  1  04  auf  die 
Steuerrolle  102  und  deren  exzentrischen  Lagerung 
bezüglich  dem  Befestigungsbolzen  106,  nimmt  der 
zweite  Greifer  40  eine  nach  rückwärts  geneigte  Stellung 
ein.  Der  erste  Greifer  38  holt  nun  infolge  seiner 

10  Geschwindigkeit  vi,  die  grösser  ist  als  die  Förderge- 
schwindigkeit  v  der  Fördereinrichtung  10,  das  mit  sei- 
nem  Endbereich  28  auf  dem  Stützblech  120  gleitend 
aufliegende  Druckereiprodukt  20  ein,  so  dass  die  End- 
kante  des  obenliegenden  Produkteteils  32  am  Anschlag 

15  79  des  Greiferkörpers  54  zur  Anlage  kommt,  wie  dies 
Fig.  15  zeigt.  Nun  wird  die  Klemmzunge  64  des  ersten 
Greifers  38  infolge  des  Einwirkens  der  Oeffnungsku- 
lisse  78  in  die  Offenstellung  überführt,  wobei  er  den 
Randabschnitt  34  des  obenliegenden  Produkteteils  32 

20  untergreift  und  mitanhebt,  wie  dies  Fig.  1  6  zeigt.  Gleich- 
zeitig  läuft  der  zweite  Greifer  40  auf  die  Schwenkkulisse 
110  auf,  wodurch  dieser  im  Uhrzeigersinn  nach  vorne 
verschwenkt  wird,  in  eine  Lage,  in  welcher  die  Achse 
82'  (vergleiche  Fig.  10-13)  etwa  in  vertikaler  Richtung 

25  und  somit  etwa  rechtwinklig  zur  Förderrichtung  F  ver- 
läuft.  Infolge  dieser  Schwenkbewegung  holt  nun  das 
Greifermaul  92  den  Randabschnitt  34  ein,  um  diesen 
beim  darauffolgenden  Schliessen  des  zweiten  Greifers 
40  zwischen  der  Greiferbacke  86  und  dem  Klemmstift 

30  90  einzuklemmen.  Etwa  gleichzeitig  oder  kurz  danach 
wird  die  Klemmzunge  64  in  die  Schliesslage  überführt, 
wodurch  der  untenliegende  Produkteteil  36  bei  seiner 
Endkante  32'  festgeklemmt  wird.  Dabei  ist  zu  bemer- 
ken,  dass  infolge  der  Relativgeschwindigkeit  zwischen 

35  der  Fördereinrichtung  1  0  und  damit  des  Endbereichs  28 
des  betreffenden  Druckereiprodukts  20  und  dem  ersten 
Greifer  38,  die  Endkante  36'  des  Produkteteils  36  an 
den  Anschlag  79  zur  Anlage  gekommen  ist,  wie  dies  die 
Fig.  17  zeigt.  Der  erste  Greifer  38  entfernt  sich  nun  in 

40  Förderrichtung  F  immer  mehr  vom  zweiten  Greifer  40, 
wie  dies  aus  der  Fig.  18  und  den  Fig.  1  und  2  anhand 
der  Greifer  38,40  im  Mittelbereich  der  Oeffnungseinrich- 
tung  24  erkennbar  ist.  Dabei  wird  der  untenliegende 
Produkteteil  36  in  Förderrichtung  F  gesehen  ausge- 

45  baucht  und  vom  nachlaufenden,  obenliegenden  Pro- 
dukteteil  32  abgehoben.  In  die  dadurch  erzeugte 
Oeffnung  entlang  der  Seitenkante  122'  (vergleiche  auch 
Fig.  3),  wird  nun  ein  Offenhaltestift  130  eingefahren.  Im 
Bereich  des  Umlenkrades  48  wird  dann  der  erste  Grei- 

50  fer  38  infolge  des  Einwirkens  der  Oeffnungskulisse  78' 
geöffnet  und  der  Produkteteil  36  freigegeben  (Fig.  1). 
Sobald  dann  auch  der  betreffende  zweite  Greifer  40 
durch  das  Umlenkrad  48'  umgelenkt  wird,  wird  dessen 
Greifermaul  92  unter  Einwirkung  der  Oeffnungskulisse 

55  104'  geöffnet  und  der  andere  Produkteteil  32  freigege- 
ben  (Fig.  2). 

In  den  Fig.  19-23  ist  derselbe  Vorgang  wie  in  den 
Fig.  14-18  gezeigt,  wobei  aber  ein  Druckereiprodukt  20 
geöffnet  wird,  das  von  den  Transportklammern  1  4  der- 
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art  gehalten  ist,  dass  bei  auf  dem  Stützblech  120  glei- 
tendem  Endbereich  28  der  längere  Produkteteil  32  mit 
dem  Randabschnitt  34  untenliegend  ist.  Zu  diesem 
Zweck  weist  der  erste  Greifer  38  ein  als  Schwenknok- 
ken  140  ausgebildetes  Biegeorgan  142  auf,  wie  dies 
aus  der  Fig.  3  und  den  Fig.  19-24  erkennbar  ist.  Der 
doppelarmige  Schwenknocken  1  40  ist  am  in  Förderrich- 
tung  F  gesehen  hinteren  Befestigungsbolzen  58  des 
Greiferkörpers  54  schwenkbar  gelagert  und  mittels 
einer  Schwenkkulisse  144  (Fig.  3  und  24)  aus  einer 
Ruhelage  (Fig.  21-23)  in  eine  Arbeitslage,  wie  sie  in  den 
Fig.  19,20  und  24  gezeigt  ist,  verschwenkbar.  Der  Voll- 
ständigkeit  halber  sei  erwähnt,  dass  die  Schwenkku- 
lisse  144  aus  dem  Einwirkbereich  auf  den 
Schwenknocken  140  verschoben  werden  kann  und  die 
Funktionsweise  des  ersten  Greifers  38  genau  dieselbe 
ist,  wie  sie  weiter  oben  anhand  der  Fig.  1-18  beschrie- 
ben  worden  ist. 

Wie  Fig.  19  im  Vergleich  zu  Fig.  14  zeigt,  wird  durch 
den  in  Arbeitsstellung  gebrachten  Schwenknocken  140 
ein  Anschlag  erzeugt,  der  bezüglich  dem  Anschlag  79 
am  Greiferkörper  54  vorlaufend  ist.  Dies  verursacht 
eine  Stosskraft  auf  die  Endkante  32'  des  Randabschnit- 
tes  34  und  infolge  der  schräg  nach  hinten  abfallenden 
Vorderkante  des  sich  in  Arbeitsstellung  befindenden 
Schwenknockens  140  wird  der  Randabschnitt  34  und 
ein  daran  anschliessender  Bereich  entlang  der  Seiten- 
kante  122'  nach  unten  gebogen  und  in  Förderrichtung  F 
nach  vorn  gedrückt.  Dies  hat  ein  Ausbauchen  des 
untenliegenden  Produkteteils  32  in  Richtung  gegen 
oben  zur  Folge,  wie  dies  Fig.  20  und  Fig.  24  zeigen. 
Diese  Ausbauchung  reicht  vom  ersten  Greifer  38  bis  in 
den  Einwirkbereich  des  zweiten  Greifers  40.  Dadurch 
kann  nun  die  vorgängig  in  eine  Zwischenstellung  zwi- 
schen  der  Klemm-  und  Offenstellung  verbrachte 
Klemmzunge  64  den  obenliegenden  kürzeren  Produk- 
teteil  36  untergreifen,  indem  sie  in  die  infolge  der  Aus- 
bauchung  des  unteren  Produkteteils  32  erzeugte 
Oeffnung  145  eingreift  (Fig.  20,24).  Durch  das  vollstän- 
dige  Anheben  der  Klemmzunge  64  in  die  Offenstellung 
ist  der  obenliegende  Produkteteil  36  über  den  ersten 
Greifer  38  angehoben  und  der  zweite  Greifer  40  holt 
nun  infolge  seiner  Schwenkbewegung  im  Uhrzeigersinn 
die  Endkante  36'  des  Produkteteils  36  ein  und  kann  die- 
sen  festklemmen  (Fig.  21  und  22).  Gleichzeitig  wird  der 
Schwenknocken  140  in  seine  Ruhelage  verbracht,  so 
dass  die  Endkante  32'  des  Produkteteils  32  an  den 
Anschlag  79  des  Greiferkörpers  54  zur  Anlage  kommt 
und  der  Randabschnitt  34  beim  Ueberführen  der 
Klemmzunge  64  in  die  Klemmlage  vom  ersten  Greifer 
38  festgeklemmt  wird.  Das  Druckereiprodukt  20  wird 
nun  nachfolgend  auf  dieselbe  Art  und  Weise  geöffnet, 
wie  dies  weiter  oben  beschrieben  ist. 

Die  Fig.  25  und  26  zeigen  eine  Ausbildungsform  der 
Oeffnungseinrichtung  24,  die  der  in  den  Fig.  1-24 
gezeigten  Ausbildungsform  sehr  ähnlich  ist.  Zwei  Unter- 
schiede  bestehen  darin,  dass  das  Umlenkrad  46  für  das 
erste  Zugorgan  42  in  Förderrichtung  F  gesehen  dem 
Umlenkrad  46'  des  zweiten  Zugorgans  44  vorgeschaltet 

ist  und  somit  sich  die  aktiven  Trume  42',44'  nur  noch  im 
Bereich  zwischen  dem  Umlenkrad  46'  und  den  gleich- 
achsig  gelagerten  Umlenkrädern  48,48'  überlappen, 
und  dass  die  zweiten  Greifer  40  am  zweiten  Zugorgan 

5  44  nicht  mehr  schwenkbar,  sondern  fest  angeordnet 
sind.  Eine  Schwenkkulisse  für  die  zweiten  Greifer  40 
wird  somit  nicht  mehr  benötigt  und  die  Oeffnungskulisse 
78  für  die  ersten  Greifer  38  und  die  Oeffnungskulisse 
104  für  die  zweiten  Greifer  40  befinden  sich  im  Bereich 

10  des  Umlenkrades  46'.  In  Förderrichtung  F  gesehen  am 
Ende  der  Oeffnungseinrichtung  24  befinden  sich  die 
weiteren  Oeffnungskulissen  78'  und  104',  um  die  Pro- 
dukteteile  32,36  des  geöffneten  Druckereiprodukts  20 
freizugeben.  Die  Fördereinrichtung  10,  sowie  die  Grei- 

15  fer  38,40  sind  ansonsten  genau  gleich  ausgebildet,  wie 
dies  weiter  oben  beschrieben  ist. 

Die  Funktionsweise  der  in  den  Fig.  25  und  26 
gezeigten  Ausbildungsform  ist  wie  folgt:  Die  gefalteten 
Druckereiprodukte  20  werden  von  den  Transportklam- 

20  mern  14  mit  in  horizontaler  Richtung  verlaufender  För- 
derrichtung  F  hängend  transportiert,  und  da  der 
Endbereich  28  der  Druckereiprodukte  20  auf  dem  als 
Stützblech  120  ausgebildeten  Stützelement  26  gleitend 
aufliegt,  sind  die  Druckereiprodukte  20  nach  hinten 

25  gebogen.  Der  längere  Produkteteil  32,  mit  dem  über 
den  kürzeren  Produkteteil  36  vorstehenden  Randab- 
schnitt  34  ist  somit  obenliegend  und  in  Förderrichtung  F 
gesehen  nachlaufend.  Da  die  ersten  Greifer  38  mit  einer 
Geschwindigkeit  vi  umlaufen,  die  grösser  ist  als  die 

30  Fördergeschwindigkeit  v  der  Fördereinrichtung  10,  holt 
jeweils  ein  erster  Greifer  38  ein  Druckereiprodukt  20  im 
Bereich  zwischen  den  Umlenkrädern  46  und  46'  ein, 
dabei  kommt  die  Endkante  32'  an  den  Anschlag  79  zur 
Anlage  (Fig.  25  und  26  erste  Greifer  38,  ganz  links). 

35  Beim  Umlenkrad  46'  wird  der  erste  Greifer  38  mittels  der 
Oeffnungskulisse  78  geöffnet,  indem  die  Klemmzunge 
64  angehoben  wird.  Da  diese  den  Randabschnitt  34 
untergreift,  wird  der  obenliegende  Produkteteil  32  ange- 
hoben.  Gleichzeitig  schwenkt  ein  zweiter  Greifer  40 

40  infolge  der  Umlenkung  um  das  Umlenkrad  46'  in  den 
Bereich  des  aktiven  Trums  44'  ein.  Da  das  Greifermaul 
92  in  radialer  Richtung  gesehen  über  das  zweite  Zugor- 
gan  44  vorsteht,  holt  der  zweite  Greifer  40  das  Drucke- 
reiprodukt  20  ein  und  umgreift  mit  seiner  Greiferbacke 

45  86  und  dem  durch  die  Oeffnungskulisse  104  in  die 
Qffenstellung  überführten  Klemmstift  90  den  Randab- 
schnitt  34  (siehe  Fig.  26,  Greifer  38,40  im  Bereich  des 
Umlenkrades  46').  Infolge  der  Relativgeschwindigkeit 
zwischen  dem  ersten  Greifer  38  und  der  Fördereinrich- 

50  tung  10  kommt  nun  die  Endkante  36'  des  untenliegen- 
den  Produkteteils  36  an  den  Anschlag  79  des  ersten 
Greifers  38  zur  Anlage  und  wird  beim  Ablaufen  des 
ersten  Greifers  38  ab  der  Oeffnungskulisse  78  zwi- 
schen  der  Klemmbacke  66  und  Klemmzunge  64  festge- 

55  Hemmt.  Etwa  gleichzeitig  oder  kurz  vorher,  ist  auch  der 
zweite  Greifer  40  von  der  betreffenden  Oeffnungsku- 
lisse  104  abgelaufen,  wodurch  nun  der  Randabschnitt 
34  im  Greifermaul  92  festgehalten  ist.  Infolge  der  grös- 
seren  Geschwindigkeit  vi  des  ersten  Greifers  38 
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bezüglich  der  Geschwindigkeit  v2  der  zweiten  Greifer 
40,  wird  nun  das  betreffende  Druckereiprodukt  20  geöff- 
net,  indem  die  Endkanten  32',36'  in  Förderrichtung  F 
voneinander  wegbewegt  werden.  Dadurch  wird  der  vor- 
laufende  und  untenliegende  Produkteteil  36  in  Förder- 
richtung  F  ausgebaucht  und  schlussendlich  vom  ersten 
Greifer  38  freigegeben,  wie  dies  Fig.  26,  ganz  rechts, 
zeigt.  Sobald  der  zweite  Greifer  40  in  den  Bereich  der 
Oeffnungskulisse  104'  beim  Umlenkrad  48'  gelangt, 
wird  auch  der  nachlaufende,  obenliegende  Produkteteil 
32  freigegeben.  Die  Weiterverarbeitung  der  Druckerei- 
produkte  20  kann  auf  genau  gleiche  Art  und  Weise 
erfolgen,  wie  dies  anhand  der  Fig.  1-3  dargelegt  ist. 

Die  Geschwindigkeit  v2  der  zweiten  Greifer  40  ent- 
spricht  annähernd  der  Fördergeschwindigkeit  v  der  För- 
dereinrichtung  10. 

Die  Fig.  27  und  28  zeigen  eine  Ausbildungsform  der 
Oeffnungseinrichtung  24  zum  Oeffnen  von  Druckerei- 
produkten  20  mit  in  Förderrichtung  F  vorlaufendem 
Endbereich  28.  Dabei  ist  das  Stützelement  26  als  der 
Oeffnungseinrichtung  24  vorgeschaltetes,  endloses 
Stützband  146  ausgebildet,  das  an  seinem  förderwirk- 
samen  Ende  um  eine  zum  Umlenkrad  46'  gleichachsige 
Umlenkwalze  148  umgelenkt  ist.  Das  Stützband  146  ist 
mit  einer  Geschwindigkeit  v3  angetrieben,  die  minde- 
stens  gleich  gross,  vorzugsweise  aber  grösser  ist  als  die 
Fördergeschwindigkeit  v  der  Fördereinrichtung  10.  Die 
bei  ihrem  Falz  22  von  den  Transportklammern  14  mit 
etwa  horizontaler  Förderrichtung  F  transportierten 
Druckereiprodukte  20,  liegen  mit  ihrem  nach  vorne 
gebogenen  Endbereich  28  flach  auf  dem  Stützband  1  46 
auf.  Der  längere  Produkteteil  32  mit  dem  Randabschnitt 
34,  der  über  den  kürzeren  Produkteteil  36  vorsteht,  ist 
dabei  obenliegend.  Das  erste  Zugorgan  42  mit  den 
ersten  Greifern  38  ist  um  das  Umlenkrad  46  umgelenkt, 
welches  in  Förderrichtung  F  gesehen  dem  Umlenkrad 
46'  für  das  zweite  Zugorgan  44  und  der  Umlenkwalze 
148  vorgeschaltet  ist.  Der  Abstand  B  zwischen  den 
ersten  Greifern  38  ist  gleich  wie  der  Abstand  A  zwi- 
schen  den  Transportklammern  14  oder  kleiner.  Der 
aktive  Trum  42'  des  ersten  Zugorgans  42  verläuft  vom 
Umlenkrad  46  zum  Umlenkrad  48  und  überlappt  somit 
den  aktiven  Trum  44'  des  zweiten  Zugorgans  44,  der 
sich  vom  Umlenkrad  46'  bis  zum  zum  Umlenkrad  48 
gleichachsigen  Umlenkrad  48'  erstreckt.  Der  Abstand  C 
zwischen  den  zweiten  Greifern  40  ist  grösser  als  der 
Abstand  B  zwischen  den  ersten  Greifern  38.  Entspre- 
chend  grösser  ist  die  Umlaufgeschwindigkeit  v2  des 
zweiten  Zugorgans  44  bezüglich  der  Umlaufgeschwin- 
digkeit  vi  der  ersten  Greifer  38.  Diese  unterschiedli- 
chen  Geschwindigkeiten  v1,v2  werden  dadurch 
erzeugt,  dass  das  angetriebene  Umlenkrad  50  für  das 
erste  Zugorgan  42  im  Durchmesser  entsprechend  klei- 
ner  ist  als  das  Umlenkrad  50'  des  zweiten  Zugorgans 
44.  Der  Vollständigkeit  halber  sei  erwähnt,  dass  sich 
das  Verhältnis  der  Geschwindigkeiten  vi  zu  v2  gleich 
verhält  wie  das  Verhältnis  der  Abstände  B  zu  C. 

Die  Greifer  38,40  sind  genau  gleich  ausgebildet, 
wie  dies  weiter  oben  beschrieben  und  in  den  Fig.  6-13 

dargestellt  ist.  Einzig  das  Greifermaul  68  der  ersten 
Greifer  38  und  Greifermaul  92  der  zweiten  Greifer  40 
sind  entgegen  der  Förderrichtung  F  gerichtet.  Im  übri- 
gen  entspricht  der  Aufbau  der  Oeffnungseinrichtung  24 

5  den  bereits  weiter  oben  beschriebenen  Ausbildungsfor- 
men.  Für  funktionsgleiche  Teile  werden  die  genau  glei- 
chen  Bezugszeichen  benützt  und  sie  sind  nur  soweit  in 
den  Fig.  27  und  28  eingetragen,  als  dies  für  die  nun  fol- 
gende  Darlegung  der  Funktionsweise  notwendig  ist. 

10  Im  Bereich  zwischen  den  Umlenkrädern  46  und  46' 
kommt  jeweils  ein  Druckereiprodukt  20  mit  seiner  vor- 
laufenden  Endkante  32'  des  Produkteteils  32  am 
Anschlag  79  des  ersten  Greifers  38  zur  Anlage.  Da  die 
ersten  Greifer  38  in  diesem  Bereich  geschlossen  sind, 

15  untergreift  die  Klemmzunge  64  den  vorstehenden 
Randabschnitt  34  und  hebt  diesen  an,  wenn  die  Klemm- 
zunge  64  infolge  der  Oeffnungskulisse  78  im  Bereich 
des  Umlenkrads  46'  in  die  Offenstellung  überführt  wird 
(Fig.  28,  erster  Greifer  38  beim  Umlenkrad  46').  Ein 

20  zweiter  Greifer  40,  der  gerade  bevor  die  Endkante  32' 
des  Produkteteils  32  die  Bewegungsbahn  des  radial 
äusseren  Endes  des  zweiten  Greifers  40  schneidet, 
gelangt  in  den  Bereich  des  aktiven  Trums  44'  und  wird 
mittels  der  strichpunktiert  angedeuteten  Schwenkku- 

25  lisse  110  entgegen  dem  Uhrzeigersinn  in  Förderrich- 
tung  F  gesehen  nach  rückwärts  verschwenkt,  um  mit 
seinem  geöffneten  Greifermaul  92  den  Randabschnitt 
34  zu  umgreifen.  Beim  Ablaufen  ab  der  Oeffnungsku- 
lisse  104  wird  der  Klemmstift  90  angehoben  und  zwi- 

30  sehen  diesem  und  der  Greiferbacke  86  der 
Randabschnitt  34  festgeklemmt.  Beim  Ablaufen  des 
ersten  Greifers  38  ab  der  entsprechenden  Oeffnungs- 
kulisse  78  wird  die  Klemmzunge  64  in  Schliessstellung 
überführt  und  klemmt  dabei  zwischen  sich  und  der 

35  Klemmbacke  66  den  Produkteteil  36  fest,  der  in  das 
geöffnete  Greifermaul  68  durch  das  Stützband  146  ein- 
geschoben  wurde.  Infolge  der  unterschiedlichen 
Geschwindigkeiten  vi  ,v2  zwischen  den  Greifern  38,40 
wird  nun  der  obenliegende  Produkteteil  32  in  Förder- 

40  richtung  F  vom  untenliegenden  Produkteteil  36  wegbe- 
wegt  und  dabei  in  eine  gestrecktere  Position  überführt, 
wie  dies  insbesondere  aus  der  Fig.  28  erkennbar  ist. 
Der  Produkteteil  36  behält  dabei  seine  Biegung  bei  oder 
wird  noch  stärker  gebogen,  wenn  die  Geschwindigkeit 

45  v1  der  ersten  Greifer  38  kleiner  ist  als  die  Förderge- 
schwindigkeit  v  der  Fördereinrichtung  10.  Mit  der  Oeff- 
nungskulisse  104'  bzw.  78'  werden  zuerst  der  zweite 
Greifer  40  und  zeitlich  später  der  erste  Greifer  38  im 
Bereich  der  Umlenkräder  48,48'  geöffnet.  Die  Weiter- 

50  Verarbeitung  der  Druckereiprodukte  kann  auf  die  genau 
gleiche  Art  und  Weise  erfolgen,  wie  dies  in  den  Fig.  1-3 
gezeigt  ist. 

Sind  die  ersten  Greifer  38  mit  einem  Biegeorgan 
142  ausgerüstet,  so  können  mit  der  Oeffnungseinrich- 

55  tung  24,  wie  sie  in  den  Fig.  27  und  28  gezeigt  ist,  auch 
Druckereiprodukte  20  verarbeitet  werden,  die  mit  vor- 
laufendem  Endbereich  28  und  untenliegendem  Rand- 
abschnitt  34  der  Oeffnungseinrichtung  24  zugeführt 
werden.  Das  voneinander  Abheben  der  beiden  Produk- 
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teteile  32,36  erfolgt  dann  auf  analoge  Weise,  wie  dies  in 
den  Fig.  19-23  gezeigt  und  weiter  oben  beschrieben  ist. 

Die  Klemmzunge  64  und  das  Biegeorgan  142  bil- 
den  Trennmittel,  um  jeweils  die  beiden  Produkteteile 
32,36  quer  zur  Förderrichtung  F  voneinander  abzuhe- 
ben.  Die  beiden  Produkteteile  32,36  können  dadurch 
jeweils  sicher  von  den  entsprechenden  Greifern  38,40 
erfasst  werden. 

Bei  der  Ausbildungsform  gemäss  Fig.  29  ist  das 
Umlenkrad  46'  für  das  zweite  Zugorgan  44  mit  den 
zweiten  Greifern  40,  in  Förderrichtung  F  gesehen,  dem 
Umlenkrad  46  für  das  erste  Zugorgan  42  mit  den  ersten 
Greifern  38  vorgeschaltet.  Im  Bereich  zwischen  dem 
Umlenkrad  46  und  den  gleichachsig  gelagerten, 
Umlenkrädern  48,48'  am  Ende  der  Oeffnungseinrich- 
tung  24  überlappen  sich  die  aktiven  Trume  42'  und  44'. 
Der  Antrieb  der  Zugorgane  42,44  erfolgt  auf  gleiche  Art 
und  Weise  wie  dies  weiter  oben  beschrieben  ist  über 
Umlenkräder  50,50'  (vergleiche  Fig.  25,26),  die  in  der 
Fig.  29  nicht  mehr  gezeigt  sind.  Die  Geschwindigkeit  vi 
der  ersten  Greifer  38  und  der  Abstand  B  zwischen  die- 
sen  Greifern  38  sind  entsprechend  grösser  als  die 
Geschwindigkeit  v2  der  zweiten  Greifer  40  bzw.  der 
Abstand  C  zwischen  diesen  Greifern  40.  Weiter  ist  die 
Geschwindigkeit  v2  mindestens  gleich  gross  wie,  vor- 
zugsweise  aber  grösser  als  die  Fördergeschwindigkeit  v 
der  Transportklammern  14  der  Fördereinrichtung  10; 
selbstverständlich  sind  die  Abstände  A  und  C  entspre- 
chend  aufeinander  abgestimmt. 

Das  Stützblech  120  weist  beim  Umlenkrad  46  eine 
in  Förderrichtung  F  fallende  Stufe  120'  auf.  Bis  zu  dieser 
Stufe  120'  befindet  sich  die  stützaktive  Fläche  des 
Stützblechs  120  oberhalb  der  Klemmstifte  90  der  geöff- 
neten  zweiten  Greifer  40,  aber  selbstverständlich  unter- 
halb  der  Greiferbacke  86.  In  Förderrichtung  F  der  Stufe 
1  20'  folgend  fluchtet  die  stützaktive  Fläche  des  Stütz- 
blechs  120  mit  der  Klemmbacke  66  der  ersten  Greifer 
38.  Auch  bei  dieser  Ausbildungsform  verläuft  die  Bewe- 
gungsbahn  des  Greifermauls  92  oberhalb  den  ersten 
Greifern  38. 

Der  Aufbau  der  Greifer  38,40  ist  genau  gleich  wie 
weiter  oben  beschrieben  und  in  den  Fig.  6  bis  13  darge- 
stellt;  wobei  aber  die  zweiten  Greifer  40  wie  die  ersten 
Greifer  38  fest,  d.h.  nicht  verschwenkbar  an  den  Zugor- 
ganen  42,44  angeordnet  sind.  Der  besseren  Ueber- 
sichtlichkeit  halber  sind  in  der  Fig.  29  die  weiter  oben 
beschriebenen  Oeffnungskulissen  78,78',  104,104' 
nicht  dargestellt,  ihre  Lage  geht  aus  der  nun  folgenden 
Funktionsbeschreibung  der  Einrichtung  gemäss  Fig.  19 
hervor. 

Die  bei  ihrem  Falz  22  von  Transportklammern  14 
etwa  vertikal  hängend  gehaltenen  Druckereiprodukte 
20  werden  mit  ihrem  Endbereich  28  auf  dem  Stützblech 
1  20  aufliegend  mit  der  Fördergeschwindigkeit  v  trans- 
portiert.  Der  längere  Produkteteil  32  mit  dem  Randab- 
schnitt  34  ist  dabei  bezüglich  dem  kürzeren  Produkteteil 
36  nachlaufend  und  obenliegend. 

Zwischen  jeweils  zwei  Druckereiprodukten  20 
schwenkt  beim  Umlenkrad  46'  ein  bereits  geöffneter 

zweiter  Greifer  40  in  den  aktiven  Trum  44'  ein  und  holt 
bis  zu  der  Stufe  1  20'  das  vorlaufende  Druckereiprodukt 
20  ein,  so  dass  der  Randabschnitt  34  in  das  offene 
Greifermaul  92  gelangt.  Der  Klemmstift  90  untergreift 

5  den  Randabschnitt  34  und  hebt  diesen  beim  Schliessen 
des  zweiten  Greifers  40  an.  Der  längere  Produkteteil  32 
wird  dabei  vom  untenliegenden  kürzeren  Produkteteil 
36  bereichsweise  abgehoben  und  beim  Ueberfahren 
der  Stufe  120'  fällt  die  Endkante  36'  und  der  daran 

10  angrenzende  Bereich  des  Produkteteils  36  unter  Abhe- 
ben  vom  obenliegenden,  gehaltenen  Produkteteil  32 
nach  unten  auf  das  Stützblech  120.  Nun  holt  ein  geöff- 
neter,  um  das  Umlenkrad  46  in  den  Bereich  des  aktiven 
Trums  42'  eingeschwenkter  erster  Greifer  38  den  Pro- 

15  dukteteil  32  ein,  so  dass  dessen  Endkante  32'  am 
Anschlag  79  zur  Anlage  kommt.  Beim  nachfolgenden 
Absenken  der  Klemmzunge  64  gegen  die  Klemmbacke 
66  in  die  Schliessstellung  wird  der  untenliegende  Pro- 
dukteteil  36  festgeklemmt  und  in  Förderrichtung  F  vom 

20  anderen  Produkteteil  32  wegbewegt.  Im  Bereich  der 
Umlenkräder  48,48'  werden  dann  die  Greifer  38,40 
nacheinander  geöffnet,  so  dass  sie  die  voneinander 
abgehobenen  Produkteteile  32,36  freigeben. 

Die  in  der  Fig.  30  gezeigte  Oeffnungseinrichtung  24 
25  ist  in  ihrem  Aufbau  der  Oeffnungseinrichtung  gemäss 

Fig.  29  äusserst  ähnlich.  Im  folgenden  wird  nur  noch  auf 
die  Unterschiede  hingewiesen,  soweit  dies  für  das  Ver- 
ständnis  notwendig  ist.  Die  Umlenkräder 
46,46',48,48',50,50'  sind  genau  gleich  angeordnet  und 

30  die  Zugorgane  42,44  gleich  geführt  wie  in  Fig.  29,  die 
Greifermäuler  68,92  sind  aber  entgegen  der  Förderrich- 
tung  F  nach  hinten  gerichtet.  Die  Geschwindigkeit  vi 
der  zweiten  Greifer  40  ist  etwa  gleich  gross  wie,  vor- 
zugsweise  aber  kleiner  als  die  Fördergeschwindigkeit  v. 

35  Die  Geschwindigkeit  vi  des  ersten  Greifers  38  ist  klei- 
ner  als  die  Geschwindigkeit  v2.  Entsprechend  ist  auch 
der  Abstand  A  zwischen  den  Transportklammern  14 
gleich  gross  oder  grösser  als  der  Abstand  C  zwischen 
den  zweiten  Greifern  40,  und  der  Abstand  B  zwischen 

40  den  ersten  Greifern  38  kleiner  als  der  Abstand  C. 
Das  Stützband  1  46  ist  mit  einer  Geschwindigkeit  in 

Förderrichtung  F  angetrieben,  die  mindestens  gleich 
gross  wie,  vorzugsweise  grösser  als  die  Förderge- 
schwindigkeit  v  ist,  um  die  darauf  mit  ihrem  Endbereich 

45  28  aufliegenden  Druckereiprodukte  20  mit  vorlaufen- 
dem  Randabschnitt  34  den  zweiten  Greifern  40  zuzu- 
führen.  Das  Stützband  146,  das  in  einem  Spalt  im 
Stützblech  120  verläuft  und  mit  seinem  förderaktiven 
oberen  Trum  über  das  Stützblech  120  vorsteht,  ist  um 

so  eine  zum  Umlenkrad  46  gleichachsig  gelagerte,  in  der 
Fig.  30  nicht  gezeigte  Walze  geführt,  so  dass  es  vor 
dem  Umlenkrad  46'  beginnend  bis  zum  Umlenkrad  46 
förderund  stützaktiv  ist. 

Die  Zugorgane  42,44  sind  derart  synchronisiert, 
55  dass  in  einem  Bereich,  beim  Umlenkrad  46  beginnend 

bis  nach  der  fallenden  Stufe  120'  im  Stützblech  120, 
jeweils  der  erste  Greifer  38  dem  entsprechenden  zwei- 
ten  Greifer  40  vorläuft  und  dann  vor  dem  Erreichen  der 
Umlenkräder  48,48'  der  zweite  Greifer  40  den  ersten 

9 



17 EP  0  564  812  B1 18 

Greifer  38  überholt. 
Die  Einrichtung  gemäss  Fig.  30  funktioniert  wie 

folgt.  Die  Druckereiprodukte  20  werden  von  den  Trans- 
portklammern  14  beim  Falz  20  etwa  in  vertikaler  Rich- 
tung  hängend  gefördert.  Der  längere  Produkteteil  32  ist 
gegenüber  dem  kürzeren  Produkteteil  36  jeweils  vorlau- 
fend,  so  dass  infolge  des  Stützbandes  146  der  Endbe- 
reich  28  vorlaufend  und  der  Randabschnitt  34 
obenliegend  ist.  Beim  Umlenkrad  46'  schwenkt  jeweils 
ein  mittels  der  nicht  gezeigten  Oeffnungskulisse  geöff- 
neter  zweiter  Greifer  40  zwischen  jeweils  zwei  Drucke- 
reiprodukte  20  ein.  Da  der  Endbereich  28  mit  grösserer 
Geschwindigkeit  als  der  zweite  Greifer  40  bewegt  wird, 
läuft  der  Randabschnitt  34  in  das  geöffnete  Greifermaul 
92  ein,  so  dass  beim  Schliessen  des  Greifers  40  beim 
Umlenkrad  46  der  vom  Klemmstift  90  untergriffene 
Randabschnitt  34  angehoben  und  im  Greifermaul  92 
festgeklemmt  wird.  Nach  dem  Ueberfahren  der  Stufe 
120'  fällt  der  untenliegende  kürzere  Produkteteil  36  mit 
seinem  an  die  vorlaufende  Endkante  36'  angrenzenden 
Abschnitt  vom  obenliegenden  Produkteteil  32  weiter 
weg  und  gelangt  in  das  Maul  68  des  ersten  Greifers  38 
etwa,  wenn  dieser  vom  entsprechenden  zweiten  Greifer 
40  überholt  wird.  Durch  Absenken  der  Klemmzunge  64 
wird  der  Produkteteil  32  festgeklemmt  und  dann  werden 
infolge  der  Relativgeschwindigkeit  zwischen  den  Grei- 
fern  38,40  die  Produkteteile  32,36  weiter  voneinander  in 
Förderrichtung  F  abgehoben.  Selbstverständlich  ver- 
läuft  die  Bewegungsbahn  des  geschlossenen  Greifer- 
mauls  92  oberhalb  des  ersten  Greifers  38.  Bei  den 
Umlenkrädern  48,48'  werden  dann  die  Greifer  38,40  für 
die  Freigabe  der  voneinander  abhobenen  Produkteteile 
32,36  geöffnet. 

Bei  den  in  den  Fig.  29  und  30  gezeigten  Ausbil- 
dungsformen  der  Oeffnungseinrichtung  24  bilden  der 
Klemmstift  90  und  die  Stufe  120'  im  Stützblech  120  die 
Trennmittel,  um  die  aneinander  anliegenden  Produkte- 
teile  32,36  quer  zur  Förderrichtung  voneinander  abzu- 
heben. 

Selbstverständlich  können  die  Greifer  eine  unter- 
schiedliche  Ausbildungsform  aufweisen.  Es  ist  auch 
denkbar,  diese  nicht  umlaufend,  sondern  hin-  und  her- 
bewegend  anzutreiben. 

Die  Zugorgane  42,44  können  auch  individuell 
angetrieben  sein.  Dies  ermöglicht  eine  eifnache  Syn- 
chronisation  und  Anpassung  an  unterschiedliche  For- 
mate  der  zu  öffnenden  Druckereiprodukte. 

Je  nach  der  Anordnung  der  Oeffnungseinrichtung 
24  bezüglich  der  Fördereinrichtung  10  können  die  Druk- 
kereiprodukte  links,  mittig,  oder  rechts  geöffnet  werden. 
Es  ist  auch  denkbar,  zwei  gleiche  Oeffnungseinrichtun- 
gen  24  nebeneinander  anzuordnen,  so  dass  die  Druk- 
kereiprodukte  in  zwei  Bereichen  gleichzeitig  geöffnet 
werden. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Oeffnen  von  gefalteten  Druckerei- 
produkten,  insbesondere  Zeitungen,  Zeitschriften 

und  Teilen  davon,  mit  einem  Produkteteil  (32),  der 
im  dem  Falz  (22)  abgewandten  Endbereich  (28) 
des  Druckereiprodukts  (20)  mit  einem  Randab- 
schnitt  (34)  über  den  andern  Produkteteil  (36)  vor- 

5  steht,  bei  dem  die  Druckereiprodukte  (20)  beim 
quer  zu  ihrer  Förderrichtung  (F)  verlaufenden  Falz 
(22)  hängend  gehalten  und  an  ihrem  Endbereich 
(28)  abgestützt  gefördert  werden,  und  bei  dem  zum 
Oeffnen  der  Druckereiprodukte  (20)  der  eine  Pro- 

10  dukteteil  (32;36)  bei  seiner  dem  Falz  (22)  gegen- 
überliegenden  Endkante  (32',36')  von  einem  etwa 
in  Förderrichtung  (F)  angetriebenen  Greifer  (38;40) 
vorübergehend  gehalten  und  der  andere  Produkte- 
teil  (36;32)  etwa  in  Förderrichtung  (F)  von  gehalte- 

15  nen  Produkteteil  (32;36)  wegbewegt  werden, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  beiden  aneinan- 
deranliegenden  Produkteteile  (32,36)  im  Endbe- 
reich  (28)  quer  zur  Förderrichtung  (F)  voneinander 
abgehoben  werden  und  auch  der  andere  Produkte- 

20  teil  (36;32)  bei  seiner  Endkante  (36';32')  von  einem 
weiteren  Greifer  (40;38)  erfasst  und  vorübergehend 
gehalten  wird,  und  dass  zum  Oeffnen  der  Drucke- 
reiprodukte  (20)  die  Endkanten  (32',36')  durch  die 
mit  unterschiedlicher  Geschwindigkeit  (v1,v2) 

25  angetriebenen  Greifer  (38,40)  in  Förderrichtung  (F) 
voneinanderwegbewegt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  der  obenliegende  Produkteteil  (32;36) 

30  von  einer  quer  zur  Förderrichtung  (F)  bewegbaren 
Klemmzunge  (64)  des  dem  untenliegenden  Pro- 
dukteteil  (36;32)  zugeordneten  Greifers  (38)  oder 
einer  bewegbaren  Greiferbacke  (90)  des  dem 
obenliegenden  Produkteteil  (32)  zugeordneten 

35  Greifers  (40)  untergriffen  und  mit  dieser  vom  unten- 
liegenden  Produkteteil  (36;32)  abgehoben  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Druckereiprodukte  (20) 

40  mit  der  Endkante  (32')  des  den  Randabschnitt  (34) 
aufweisenden  Produkteteils  (32)  an  einen  Anschlag 
(79)  des  dem  untenliegenden  Produkteteil  (36;32) 
zugeordneten  Greifers  (38)  in  Anlage  gebracht  wer- 
den  und  dann  die  beiden  Produkteteile  (32,36)  von- 

45  einander  abgehoben  werden. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Druckereipro- 
dukte  (20),  vorzugsweise  ungefähr  in  horizontaler 

so  Richtung  etwa  vertikal  hängend  gefördert  und  mit- 
tels  eines  etwa  parallel  zur  Förderrichtung  (F)  ver- 
laufenden  Stützelements  (26)  derart  abgestützt 
werden,  dass  der  Endbereich  (28)  der  Druckerei- 
produkte  (20)  auf  dem  Stützelement  (26)  flach  auf- 

55  liegt  und  der  Produkteteil  (32)  mit  dem 
Randabschnitt  (34)  obenliegend  ist. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Druckereipro- 
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dukte  (20),  vorzugsweise  ungefähr  in  horizontaler 
Richtung  etwa  vertikal  hängend  gefördert  und  mit- 
tels  eines  etwa  parallel  zur  Förderrichtung  (F)  ver- 
laufenden  Stützelements  (26)  derart  abgestützt 
werden,  dass  der  Endbereich  (28)  der  Druckerei-  5 
Produkte  (20)  auf  den  Stützelement  (26)  flach  auf- 
liegt  und  der  Produkteteil  (32)  mit  dem 
Randabschnitt  (34)  untenliegend  ist,  und  dass 
durch  Einwirken  auf  den  Randabschnitt  (34)  der 
untenliegende  Produkteteil  (32)  ausgebaucht  wird  w 
um  zwischen  den  beiden  Produkteteile  (32,36)  im 
Randbereich  (28)  eine  Oeffnung  (145)  auszubilden 
und  gegebenenfalls  zum  weiteren  Anheben  des 
obenliegenden  Produkteteils  (36)  dieser  bei  der 
Oeffnung  (145)  von  der  Klemmzunge  (64)  des  dem  75 
untenliegenden  Produkteteils  (32)  zugeordneten 
Greifers  (38)  untergriffen  wird. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Druckereipro-  20 
dukte  (20)  wenigstens  entlang  einer  an  den  Falz 
(22)  anschliessenden  Seitenkante  (122')  geöffnet 
und  beim  Weitertransport  durch  ein,  vorzugsweise 
von  der  Seite  her  zwischen  die  voneinander  abge- 
hobenen  Produkteteile  (32,36)  eingreifendes,  mit-  25 
laufendes  Offenhalteorgan  (128)  offengehalten 
werden. 

7.  Vorrichtung  zum  Oeffnen  von  gefalteten  Druckerei- 
produkten,  insbesondere  Zeitungen,  Zeitschriften  30 
und  Teilen  davon,  die  einen  Produkteteil  (32)  mit 
einem  im  vom  Falz  (22)  abgewandten  Endbereich 
(28)  der  Druckereiprodukte  (20)  über  den  andern 
Produkteteil  (36)  vorstehenden  Randabschnitt  (34) 
aufweisen,  mit  einer  Fördereinrichtung  (10)  mit  in  35 
Förderrichtung  (F)  umlaufenden  Transportklam- 
mern  (14),  die  zum  Halten  der  Druckereiprodukte 
(20)  beim  quer  zur  Förderrichtung  (F)  verlaufenden 
Falz  (22)  bestimmt  sind,  und  einer  unterhalb  der 
Fördereinrichtung  (10)  angeordneten  Oeffnungs-  40 
einrichtung  (24)  mit  einem  etwa  parallel  zur  Förder- 
richtung  (F)  verlaufenden,  zum  Stützen  der 
Druckereiprodukte  (20)  in  ihren  Endbereich  (28) 
ausgebildeten  Stützelement  (26),  wobei  die  Oeff- 
nungseinrichtung  (24)  einen  etwa  in  Förderrichtung  45 
(F)  bewegten  Greifer  (38;40)  zum  Erfassen  und  vor- 
übergehenden  Halten  des  einen  Produkteteils 
(32;36)  bei  seiner  dem  Falz  (22)  gegenüberliegen- 
den  Endkante  (32';36')  und  Mittel  zum  Wegbewe- 
gen  des  andern  Produkteteils  (36;32)  vom  so 
gehaltenen  Produkteteil  (32;36)  etwa  in  Förderrich- 
tung  (F)  aufweist,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Oeffnungseinrichtung  (24)  Trennmittel  um  die 
beiden  Produkteteile  (32,36)  im  Endbereich  (28) 
voneinanderabzuheben  und  einen  weitern  Greifer  ss 
(40;38)  zum  Erfassen  und  vorübergehenden  Halten 
des  andern  Produkteteils  (36;32)  bei  seiner  End- 
kante  (36';32')  aufweist,  und  zum  Oeffnen  der  Druk- 
kereiprodukte  (20)  die  Greifer  (38,40)  in 

Förderrichtung  (F)  mit  unterschiedlichen 
Geschwindigkeiten  (vi  ,v2)  angetrieben  sind  um  die 
gehaltenen  Endkanten  (32',36')  voneinanderweg- 
zubewegen. 

8.  Einrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  dem  untenliegenden  Produkte- 
teil  (36;32)  zugeordnete  erste  Greifer  (38)  eine 
Klemmbacke  (66)  und  eine  quer  zur  Förderrichtung 
(F)  bewegliche  Klemmzunge  (64)  aufweist  um  mit 
dieser  beim  Oeffnen  des  ersten  Greifers  (38)  den 
obenliegenden  Produkteteil  (32;36)  zu  untergreifen 
und  vom  untenliegenden  Produkteteil  (36;32)  abzu- 
heben  und  beim  Schliessen  des  unteren  Greifers 
(38)  den  untenliegenden  Produkteteil  (36;32)  zwi- 
schen  sich  und  der  Klemmbacke  (66)  festzuklem- 
men. 

9.  Einrichtung  nach  Anspruch  7  oder  8,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  der  dem  untenliegenden 
Produkteteil  (32;36)  zugeordnete  erste  Greifer  (38) 
für  die  Endkante  (32')  des  den  Randabschnitt  (34) 
aufweisenden  Produkteteils  (32)  einen  quer  zur 
Förderrichtung  (F)  verlaufenden  Anschlag  (79)  auf- 
weist  und  der  obenliegende  Produkteteil  (32;36), 
vorzugsweise  mittels  der  Klemmzunge  (64)  über 
den  ersten  Greifer  (38)  anhebbar  ist. 

10.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  dem  obenlie- 
genden  Produkteteil  (36;32)  zugeordnete  zweite 
Greifer  (40)  eine,  vorzugsweise  feste  Greiferbacke 
(86)  oberhalb  des  ersten  Greifers  (38)  und  eine  mit 
dieser  zusammenwirkende  bewegliche  Greifer- 
backe  (90)  aufweist,  die  bei  geöffnetem  zweiten 
Greifer  (40),  quer  zur  Förderrichtung  (F)  gesehen 
im  Bereich  des  ersten  Greifers  (38)  angeordnet  ist. 

11.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  10, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  mehrere  erste  Grei- 
fer  (38)  an  einem  endlosen  ersten  Zugorgan  (42)  in 
einem  gegenseitigen  ersten  Abstand  (B)  und  meh- 
rere  zweite  Greifer  (40)  an  einem  endlosen  zweiten 
Zugorgan  (44)  in  einem  gegenseitigen  zweiten 
Abstand  (C)  angeordnet  sind,  die  beiden  Zugor- 
gane  (42,44)  mit  unterschiedlichen  Geschwindig- 
keiten  (v1,v2),  deren  Verhältnis  umgekehrt 
proportional  zum  Verhältnis  der  Abstände  (B;C) 
zwischen  den  entsprechenden  Greifern  (38,40)  ist, 
kontinuierlich  angetrieben  sind,  die  aktiven  Trume 
(42',  44')  der  Zugorgane  (42,44)  sich  in  Förderrich- 
tung  (F)  überlappen,  im  Bereich  dieser  Ueberlap- 
pung  die  Bewegungsbahn  des  Mauls  (92)  der 
zweiten  Greifer  (40)  oberhalb  der  ersten  Greifer 
(38)  verläuft,  und  die  Bewegung  der  Zugorgane 
(42,44)  derart  synchronisiert  ist,  dass  in  Förderrich- 
tung  (F)  gesehen  in  einem  Anfangsbereich  der 
Ueberlappung  sich  jeweils  ein  erster  und  ein  zwei- 
ter  Geifer  (38,40)  nebeneinader  befindet  um  die 
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entsprechenden  Produkteteile  (32,36)  zu  ergreifen. 

12.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Maul  (18)  der 
Transportklammern  (14)  etwa  vertikal  nach  unten 
gerichtet  ist  und  vorzugsweise  die  Förderrichtung 
(F)  ungefähr  in  horizontaler  Richtung  verläuft,  und 
dass  das  Stützelement  (26)  ein  Stützorgan 
(30,120)  aufweist  auf  dem  die  Druckereiprodukte 
(20)  mit  nachlaufendem  Endbereich  (28)  gleiten, 
dass  die  Mäuler  (68,92)  der  ersten  und  zweiten 
Greifer  (38,40)  in  Förderrichtung  (F)  gerichtet  sind 
und  die  dem  obenliegenden  Produkteteil  (32;  36) 
zugeordneten  zweiten  Greifer  (40)  mit  einer  der 
Fördergeschwindigkeit  (vi)  der  Transportklammern 
(14)  entsprechenden  oder  kleineren  Geschwindig- 
keit  (v2)  und  die  dem  untenliegenden  Produkteteil 
(32;36)  zugeordneten  ersten  Greifer  (38)  mit  gös- 
serer  Geschwindigkeit  (v2)  angetrieben  sind. 

13.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Maul  (18)  der 
Transportklammern  (14)  etwa  vertikal  nach  unten 
gerichtet  ist  und  vorzugsweise  die  Förderrichtung 
(F)  ungefähr  in  horizontaler  Richtung  verläuft,  und 
dass  das  Stützelement  (26)  ein  mit  mindestens  der 
Fördergeschwindigkeit  (v)  der  Transportklammern 
(14)  umlaufend  angetriebenes,  endloses  Stützband 
(146)  aufweist  auf  dem  die  Druckereiprodukte  (20) 
mit  vorlaufendem  Endbereich  (28)  anliegen,  dass 
die  Mäuler  (68,92)  der  Greifer  (38,40)  entgegen  der 
Förderrichtung  (F)  gerichtet  sind  und  die  dem  unte- 
ren  Produkteteil  (36;32)  zugeordneten  ersten  Grei- 
fer  (38)  mit  einer  der  Fördergeschwindigkeit  (v) 
entsprechenden  oder  kleineren  Geschwindigkeit 
(vi)  und  die  dem  obenliegenden  Produkteteil 
(32;36)  zugeordneten  zweiten  Greifer  (40)  mit  gös- 
serer  Geschwindigkeit  (v2)  angetrieben  sind. 

14.  Einrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Klemmzunge  (64)  des  ersten 
Greifers  (38)  und  die  bewegliche  Greiferbacke  (90) 
des  zweiten  Greifers  (40)  in  Schliesslage  vorge- 
spannt  und  mittels,  vorzugsweise  kulissenartigen 
Steuerorganen  (78,78';104,104')  in  die  Offenstel- 
lung  überführbar  sind. 

15.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  14, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  dem  untenlie- 
genden  Produkteteil  (36;32)  zugeordnete  erst  Grei- 
fer  (38)  ein  steuerbares  Biegeorgan  (142)  aufweist 
um  bei  untenliegendem  den  Randabschnitt  (34) 
aufweisendem  Produkteteil  (32)  diesen  auszubie- 
gen  und  zwischen  den  Produkteteilen  (32,36)  eine 
Oeffnung  (145)  zu  erzeugen,  in  die  die  Klemm- 
zunge  (64)  zum  Untergreifen  des  oberen  Produkte- 
teils  (36)  in  Eingriff  bringbar  ist. 

16.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  15, 

gekennzeichnet  durch  eine  Offenhalteeinrichtung 
(124)  mit  umlaufenden  Offenhalteorganen  (128), 
die  dazu  bestimmt  sind,  von  der  Seite  her  in  die  mit- 
tels  der  Oeffnungseinrichtung  (24)  entlang  einer  an 

5  den  Falz  (22)  anschliessenen  Seitenkante 
(122,122')  geöffneten  Druckereiprodukte  (20)  ein- 
zufahren  und  diese  beim  Weitertransport  offenzu- 
halten. 

10  17.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  16, 
dadurch  gekennezichnet,  dass  der  Oeffnungsein- 
richtung  (124)  eine  trommelartige  Sammeleinrich- 
tung  (134)  mit  um  eine  quer  zur  Förderrichtung  (F) 
verlaufende  Achse  umlaufenden  Sammelstrecken 

15  (136)  nachgeschaltet  ist,  jeweils  eine  Sammelst- 
recke  (136)  von  unten  in  ein  geöffnetes  Druckerei- 
produkte  (20)  einfahrbar  ist  und  oberhalb  der 
Sammeleinrichtung  (134)  ein  Oeffnungsorgan 
(138)  zum  Oeffnen  der  Transportklammern  (14) 

20  vorgesehen  ist. 

18.  Einrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  dem  obenliegenden  Produkteteil 
(32)  zugeordnete  zweite  Greifer  (40)  eine  feste 

25  Greiferbacke  (86)  und  eine  quer  zur  Förderrichtung 
(F)  bewegliche  Greiferbacke  (90)  aufweist,  um  mit 
dieser  beim  Schliessen  des  zweiten  Greifers  (40) 
den  obenliegenden  Produkteteil  (32)  zu  untergrei- 
fen  und  vom  untenliegenden  Produkteteil  (36) 

30  abzuheben. 

Claims 

1  .  Process  for  opening  folded  print  products,  in  partic- 
35  ular  newspapers,  magazines  and  parts  thereof, 

having  a  product  part  (32)  which,  in  the  end  area 
(28)  facing  away  from  the  fold  (22)  of  the  print  prod- 
uct  (20),  protrudes  with  a  marginal  section  (34)  over 
the  other  product  part  (36),  in  which  the  print  prod- 

40  ucts  (20)  are  held  suspended  by  the  fold  (22)  run- 
ning  transversely  to  their  direction  of  conveyance 
(F)  and  are  conveyed  supported  at  their  end  area 
(28),  and  in  which,  for  opening  the  print  products 
(20),  the  one  product  part  (32;36)  is  temporarily 

45  held,  by  its  end  edge  (32',36')  lying  opposite  the  fold 
(22),  by  a  gripper  (38;40)  driven  approximately  in 
the  direction  of  conveyance  (F)  and  the  other  prod- 
uct  part  (36;32)  is  moved  away  from  the  held  prod- 
uct  part  (32;36)  approximately  in  the  direction  of 

so  conveyance  (F);  characterized  in  that  the  two  prod- 
uct  parts  (32,36)  bearing  against  each  other  are 
lifted  apart  in  the  end  area  (28)  transversely  to  the 
direction  of  conveyance  (F)  and  also  the  other  prod- 
uct  part  (36;32)  is  grasped  and  temporarily  held  at 

55  its  end  edge  (36';32')  by  a  further  gripper  (40;38); 
and  in  that,  for  opening  the  print  products  (20),  the 
end  edges  (32',36')  are  moved  away  from  each 
other  in  the  direction  of  conveyance  (F)  by  the  grip- 
pers  (38,40)  driven  at  different  velocity  (v1,v2). 

12 
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2.  Process  according  to  Claim  1  ,  characterized  in  that 
the  uppermost  product  part  (32;36)  is  gripped 
underneath  by  a  clamping  tongue  (64),  movable 
transversely  to  the  direction  of  conveyance  (F),  of 
the  gripper  (38)  assigned  to  the  bottommost  prod- 
uct  part  (36;32)  or  by  a  movable  gripper  jaw  (90)  of 
the  gripper  (40)  assigned  to  the  uppermost  product 
part  (32),  and  is  lifted  by  this  from  the  bottommost 
product  part  (36;32). 

3.  Process  according  to  Claim  1  or  2,  characterized  in 
that  the  print  products  (20)  are  brought  to  bear,  with 
the  end  edge  (32')  of  the  product  part  (32)  exhibit- 
ing  the  marginal  section  (34),  against  a  stop  (79)  of 
the  gripper  (38)  assigned  to  the  bottommost  prod- 
uct  part  (36;32),  and  the  two  product  parts  (32,36) 
are  then  lifted  apart. 

4.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  charac- 
terized  in  that  the  print  products  (20)  are  conveyed, 
preferably  roughly  in  the  horizontal  direction,  in 
approximately  vertical  Suspension,  and  are  sup- 
ported  by  means  of  a  supporting  element  (26)  run- 
ning  approximately  parallel  to  the  direction  of 
conveyance  (F),  such  that  the  end  area  (28)  of  the 
print  products  (20)  rests  flatly  upon  the  supporting 
element  (26)  and  the  product  part  (32)  having  the 
marginal  section  (34)  is  uppermost. 

5.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  charac- 
terized  in  that  the  print  products  (20)  are  conveyed, 
preferably  roughly  in  the  horizontal  direction,  in 
approximately  vertical  Suspension,  and  are  sup- 
ported  by  means  of  a  supporting  element  (26)  run- 
ning  approximately  parallel  to  the  direction  of 
conveyance  (F),  such  that  the  end  area  (28)  of  the 
print  products  (20)  rests  flatly  upon  the  supporting 
element  (26)  and  the  product  part  (32)  having  the 
marginal  section  (34)  is  bottommost;  and  in  that,  as 
a  result  of  action  upon  the  marginal  section  (34), 
the  bottommost  product  part  (32)  is  bulged  in  order 
to  form  an  opening  (145)  between  the  two  product 
parts  (32,36)  in  the  marginal  area  (28)  and,  where 
appropriate,  for  the  further  raising  of  the  uppermost 
product  part  (36)  this  is  gripped  underneath  at  the 
opening  (145)  by  the  clamping  tongue  (64)  of  the 
gripper  (38)  assigned  to  the  bottommost  product 
part  (32). 

6.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  5,  charac- 
terized  in  that  the  print  products  (20)  are  opened  at 
least  along  a  lateral  edge  (122')  adjoining  the  fold 
(22)  and  are  held  open,  during  onward  transporta- 
tion,  by  a  holding-open  mechanism  (128)  which 
runs  jointly  along  and  engages,  preferably  from  the 
side,  between  the  product  parts  (32,36)  which  have 
been  lifted  apart. 

7.  Device  for  opening  folded  print  products,  in  particu- 

lar  newspapers,  magazines  and  parts  thereof, 
which  exhibit  a  product  part  (32)  having  a  marginal 
section  (34)  protruding,  in  that  end  area  (28)  of  the 
print  products  (20)  facing  away  from  the  fold  (22), 

5  over  the  other  product  part  (36),  having  a  conveying 
device  (10)  exhibiting  transporting  clamps  (14) 
revolving  in  the  direction  of  conveyance  (F),  which 
are  intended  for  holding  the  print  products  (20)  by 
the  fold  (22)  running  transversely  to  the  direction  of 

10  conveyance  (F),  and  having  an  opening  device  (24) 
disposed  beneath  the  conveying  device  (10)  and 
exhibiting  a  supporting  element  (26)  running 
approximately  parallel  to  the  direction  of  convey- 
ance  (F)  and  configured  to  Support  the  print  prod- 

15  ucts  (20)  in  their  end  area  (28),  the  opening  device 
(24)  exhibiting  a  gripper  (38;40),  moved  approxi- 
mately  in  the  direction  of  conveyance  (F),  for  grasp- 
ing  and  temporarily  holding  the  one  product  part 
(32;36)  by  its  end  edge  (32';36')  lying  opposite  the 

20  fold  (22)  and  means  for  moving  the  other  product 
part  (36;32)  approximately  in  the  direction  of  con- 
veyance  (F)  away  from  the  held  product  part 
(32;36),  characterized  in  that  the  opening  device 
(24)  exhibits  separating  means  in  order  to  lift  the 

25  two  product  parts  (32,36)  apart  in  the  end  area  (28) 
and  a  further  gripper  (40;38)  for  grasping  and  tem- 
porarily  holding  the  other  product  part  (36;32)  by  its 
end  edge  (36';32'),  and  the  grippers  (38,40)  for 
opening  the  print  products  (20)  are  driven  in  the 

30  direction  of  conveyance  (F)  at  different  velocities 
(v1,v2)  in  order  to  move  the  held  end  edges 
(32',36')  away  from  each  other. 

8.  Device  according  to  Claim  7,  characterized  in  that 
35  the  first  gripper  (38)  assigned  to  the  bottommost 

product  part  (36;32)  exhibits  a  clamping  jaw  (66) 
and  a  clamping  tongue  (64),  which  is  movable 
transversely  to  the  direction  of  conveyance  (F)  in 
order,  when  the  first  gripper  (38)  is  opened,  to  grip 

40  underneath  the  uppermost  product  part  (32;36)  by 
means  of  said  clamping  tongue  and  lift  it  from  the 
bottommost  product  part  (36;32)  and,  when  the 
lower  gripper  (38)  is  closed,  to  clamp  the  bottom- 
most  product  part  (36;32)  between  the  clamping 

45  tongue  itself  and  the  clamping  jaw  (66). 

9.  Device  according  to  Claim  7  or  8,  characterized  in 
that  the  first  gripper  (38)  assigned  to  the  bottom- 
most  product  part  (32;36)  exhibits,  for  the  end  edge 

so  (32')  of  the  product  part  (32)  exhibiting  the  marginal 
section  (34),  a  stop  (79)  running  transversely  to  the 
direction  of  conveyance  (F),  and  the  uppermost 
product  part  (32;36)  can  be  raised  above  the  first 
gripper  (38),  preferably  by  means  of  the  clamping 

55  tongue  (64). 

1  0.  Device  according  to  one  of  Claims  7  to  9,  character- 
ized  in  that  the  second  gripper  (40)  assigned  to  the 
uppermost  product  part  (36;32)  exhibits  a  prefera- 

13 
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bly  f  ixed  gripper  jaw  (86)  above  the  first  gripper  (38) 
and  a  movable  gripper  jaw  (90)  which  interacts  with 
said  first  gripper  jaw  and  is  disposed,  when  the  sec- 
ond  gripper  (40)  is  opened,  in  the  area  of  the  first 
gripper  (38)  viewed  transversely  to  the  direction  of  5 
conveyance  (F). 

11.  Device  according  to  one  of  Claims  7  to  10,  charac- 
terized  in  that  a  plurality  of  first  grippers  (38)  are 
disposed  on  a  continuous  first  drawing  member  10 
(42)  at  a  reciprocal  first  distance  (B)  and  a  plurality 
of  second  grippers  (40)  are  disposed  on  a  continu- 
ous  second  drawing  member  (44)  at  a  reciprocal 
second  distance  (C),  the  two  drawing  members 
(42,44)  are  continuously  driven  at  different  veloci-  1s 
ties  (vi  ,v2)  the  ratio  of  which  is  inversely  propor- 
tional  to  the  ratio  of  the  distances  (B;C)  between  the 
corresponding  grippers  (38,40),  the  active  Strands 
(42',44')  of  the  drawing  members  (42,44)  overlap  in 
the  direction  of  conveyance  (F),  in  the  area  of  this  20 
overlap  the  path  of  movement  of  the  mouth  (92)  of 
the  second  grippers  (40)  runs  above  the  first  grip- 
pers  (38),  and  the  movement  of  the  drawing  mem- 
bers  (42,44)  is  synchronized  such  that,  viewed  in 
the  direction  of  conveyance  (F),  in  a  starting  area  of  25 
the  overlap  a  first  and  a  second  gripper  (38,40)  are 
respectively  located  side  by  side  in  order  to  grab 
hold  of  the  corresponding  product  parts  (32,36). 

12.  Device  according  to  one  of  Claims  7  to  1  1  ,  charac-  30 
terized  in  that  the  mouth  (18)  of  the  transporting 
clamps  (14)  is  directed  approximately  vertically 
downwards  and  the  direction  of  conveyance  (F) 
preferably  runs  roughly  in  the  horizontal  direction; 
and  in  that  the  supporting  element  (26)  exhibits  a  35 
supporting  mechanism  (30,120)  on  which  the  print 
products  (20)  slide  with  a  trailing  end  area  (28),  in 
that  the  mouths  (68,92)  of  the  first  and  second  grip- 
pers  (38,40)  are  directed  in  the  direction  of  convey- 
ance  (F)  and  the  second  grippers  (40)  assigned  to  40 
the  uppermost  product  part  (32;36)  are  driven  at  a 
velocity  (v2)  corresponding  to  or  less  than  the 
transport  velocity  (vi)  of  the  transporting  clamps 
(14)  and  the  first  grippers  (38)  assigned  to  the  bot- 
tommost  product  part  (32;36)  are  driven  at  a  45 
greater  velocity  (v2). 

13.  Device  according  to  one  of  Claims  7  to  1  1  ,  charac- 
terized  in  that  the  mouth  (18)  of  the  transporting 
clamps  (14)  is  directed  approximately  vertically  so 
downwards  and  the  direction  of  conveyance  (F) 
preferably  runs  roughly  in  the  horizontal  direction; 
and  in  that  the  supporting  element  (26)  exhibits  a 
continuous  supporting  belt  (146)  which  is  revolu- 
tionär  driven  at  at  least  the  transport  velocity  (v)  of  55 
the  transporting  clamps  (14)  and  upon  which  the 
print  products  (20)  bear  with  a  leading  end  area 
(28);  in  that  the  mouths  (68,92)  of  the  grippers 
(38,40)  are  directed  counter  to  the  direction  of  con- 

veyance  (F)  and  the  first  grippers  (38)  assigned  to 
the  lower  product  part  (36;32)  are  driven  at  a  veloc- 
ity  (vi)  corresponding  to  or  less  than  the  transport 
velocity  (v)  and  the  second  grippers  (40)  assigned 
to  the  uppermost  product  part  (32;36)  are  driven  at 
a  greater  velocity  (v2). 

14.  Device  according  to  Claim  10,  characterized  in  that 
the  clamping  tongue  (64)  of  the  first  gripper  (38) 
and  the  movable  gripper  jaw  (90)  of  the  second 
gripper  (40)  are  pretensioned  in  the  closed  position 
and  can  be  transferred  into  the  open  position  by 
means  of  preferably  crank-like  control  mechanisms 
(78,78';104,104'). 

15.  Device  according  to  one  of  Claims  7  to  14,  charac- 
terized  in  that  the  first  gripper  (38)  assigned  to  the 
bottommost  product  part  (36;32)  exhibits  a  control- 
lable  bending  mechanism  (142)  in  order,  when  the 
product  part  (32)  exhibiting  the  marginal  section 
(34)  is  bottommost,  to  bend  outwards  said  product 
part  and  create  between  the  product  parts  (32,36) 
an  opening  (145)  into  which  the  clamping  tongue 
(64)  can  be  engaged  so  as  to  grip  underneath  the 
upper  product  part  (36). 

16.  Device  according  to  one  of  Claims  7  to  15,  charac- 
terized  by  a  holding-open  device  (124)  having 
revolving  holding-open  mechanisms  (128)  which 
are  intended  to  move  in  from  the  side  into  the  print 
products  (20)  opened  by  means  of  the  opening 
device  (24)  along  a  lateral  edge  (122,122')  adjoin- 
ing  the  fold  (22),  and  to  hold  these  open  during 
onward  transportation. 

17.  Device  according  to  one  of  Claims  7  to  16,  charac- 
terized  in  that  a  drum-like  collecting  device  (134) 
having  collecting  lengths  (136)  revolving  about  an 
axis  running  transversely  to  the  direction  of  convey- 
ance  (F)  is  connected  downstream  from  the  open- 
ing  device  (124),  a  collecting  length  (136)  can  in 
each  case  be  inserted  from  below  into  an  opened 
print  product  (20),  and  above  the  collecting  device 
(134)  there  is  provided  an  opening  mechanism 
(138)  for  opening  the  transporting  clamps  (14). 

18.  Device  according  to  Claim  7,  characterized  in  that 
the  second  gripper  (40)  assigned  to  the  uppermost 
product  part  (32)  exhibits  a  fixed  gripper  jaw  (86) 
and  a  gripper  jaw  (90)  which  can  be  moved  trans- 
versely  to  the  direction  of  conveyance  (F)  in  order, 
upon  the  second  gripper  (40)  being  closed,  to  grip 
underneath  the  uppermost  product  part  (32)  by 
means  of  said  movable  gripper  jaw  and  lift  it  from 
the  bottommost  product  part  (36). 

Revendications 

1  .  Procede  pour  ouvrir  des  produits  d'imprimerie  plies, 
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en  particulier  des  journaux,  des  periodiques  et  des 
parties  de  ceux-ci,  comprenant  chacun  une  partie 
de  produit  (32)  qui,  dans  la  portion  extreme  (28)  du 
produit  d'imprimerie  (20)  opposee  au  pli  (22), 
depasse  de  l'autre  partie  de  produit  (36)  par  un 
morceau  marginal  ou  rebord  (34),  procede  selon 
lequel  les  produits  d'imprimerie  (20)  sont  transpor- 
tes  en  etant  tenus  ä  l'etat  suspendu  par  leur  pli  (22), 
lequel  est  Oriente  transversalement  ä  leur  direction 
de  transport  (F),  et  en  etant  soutenus  au  droit  de 
leur  portion  extreme  (28),  et  selon  lequel,  pour 
ouvrir  les  produits  d'imprimerie  (20),  l'une  des  par- 
ties  de  produit  (32;  36)  est  tenue  temporairement, 
au  droit  de  son  bord  extreme  (32',  36')  situe  ä 
l'oppose  du  pli  (22),  par  une  griffe  (38;  40)  entraT- 
nee  ä  peu  pres  dans  la  direction  de  transport  (F),  et 
l'autre  partie  de  produit  (36;  32)  est  eloignee  ä  peu 
pres  dans  la  direction  de  transport  (F)  de  la  partie 
de  produit  (32;  36)  tenue,  caracterise  en  ce  que  les 
deux  parties  de  produit  (32,  36),  appliquees  l'une 
contre  l'autre,  sont  ecartees  mutuellement,  dans  la 
portion  extreme  (28),  transversalement  ä  la  direc- 
tion  de  transport  (F),  et  l'autre  partie  de  produit  (36; 
32)  est  egalement  saisie  et  tenue  temporairement, 
au  droit  de  son  bord  extreme  (36';  32'),  par  une 
autre  griffe  (40;  38),  et  que,  pour  ouvrir  les  produits 
d'imprimerie  (20),  les  bords  extremes  (32',  36')  sont 
eloignes  Tun  de  l'autre,  dans  la  direction  de  trans- 
port  (F),  par  les  griffes  (38,  40)  entramees  ä  des 
vitesses  (vi  ,  v2)  differentes. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
qu'une  languette  de  pincement  (64)  de  la  griffe  (38) 
coordonnee  ä  la  partie  de  produit  (36;  32)  situee 
sur  le  dessous  ou  partie  de  produit  inferieure,  ou 
une  mächoire  mobile  (90)  de  la  griffe  (40)  coordon- 
nee  ä  la  partie  de  produit  (32)  situee  sur  le  dessus 
ou  partie  de  produit  superieure,  vient  s'engager 
sous  la  partie  de  produit  superieure  (32;  36)  et  est 
soulevee,  ensemble  avec  cette  partie  de  produit 
superieure  (32)  de  la  partie  de  produit  inferieure 
(36;  32). 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 
en  ce  que  les  produits  d'imprimerie  (20)  sont  ame- 
nes  ä  s'appliquer  contre  une  butee  (79)  de  la  griffe 
(38)  coordonnee  ä  la  partie  de  produit  inferieure 
(36;  32)  par  le  bord  extreme  (32')  de  la  partie  de 
produit  (32)  comportant  le  rebord  (34),  et  les  deux 
parties  de  produit  (32,  36)  sont  ensuite  ecartees 
l'une  de  l'autre. 

4.  Procede  selon  une  des  revendications  1  ä  3,  carac- 
terise  en  ce  que  les  produits  d'imprimerie  (20)  sont 
transportes,  de  preference  approximativement  en 
direction  horizontale,  ä  l'etat  suspendu  ä  peu  pres 
verticalement,  et  sont  soutenus  au  moyen  d'un  ele- 
ment  de  support  (26),  s'etendant  ä  peu  pres  paral- 
lelement  ä  la  direction  de  transport  (F),  de  maniere 

que  la  portion  extreme  (28)  des  produits  d'imprime- 
rie  (20)  s'applique  ä  plat  contre  l'element  de  Sup- 
port  (26)  et  que  la  partie  de  produit  (32)  comportant 
le  rebord  (34)  se  trouve  sur  le  dessus. 

5 
5.  Procede  selon  une  des  revendications  1  ä  3,  carac- 

terise  en  ce  que  les  produits  d'imprimerie  (20)  sont 
transportes,  de  preference  approximativement  en 
direction  horizontale,  ä  l'etat  suspendu  ä  peu  pres 

10  verticalement,  et  sont  soutenus  au  moyen  d'un  ele- 
ment  de  support  (26),  s'etendant  ä  peu  pres  paral- 
lelement  ä  la  direction  de  transport  (F),  de  maniere 
que  la  portion  extreme  (28)  des  produits  d'imprime- 
rie  (20)  s'applique  ä  plat  sur  l'element  de  support 

15  (26)  et  que  la  partie  de  produit  (32)  comportant  le 
rebord  (34)  se  trouve  sur  le  dessous,  et  que,  par 
une  action  sur  le  rebord  (34),  la  partie  de  produit 
inferieure  (32)  est  bombee  afin  de  former  une 
Ouvertüre  (145)  entre  les  deux  parties  de  produit 

20  (32,  36)  dans  la  zone  du  bord  (28),  la  languette  de 
pincement  (64)  de  la  griffe  (38)  coordonnee  ä  la 
partie  de  produit  inferieure  (32),  venant  s'engager 
eventuellement  sous  la  partie  de  produit  superieure 
(36)  au  droit  de  l'ouverture  (145)  afin  de  soulever 

25  davantage  la  partie  de  produit  superieure  (36). 

6.  Procede  selon  une  des  revendications  1  ä  5,  carac- 
terise  en  ce  que  les  produits  d'imprimerie  (20)  sont 
ouverts  au  moins  le  long  d'un  bord  lateral  (1  22')  se 

30  raccordant  au  pli  (22),  et  sont  maintenus  ouverts 
pendant  le  transport  consecutif  par  un  organe  de 
maintien  ouvert  (128),  lequel  s'engage  de  prefe- 
rence  depuis  le  cöte  entre  les  parties  de  produit 
(32,  36)  ecartees  l'une  de  l'autre  et  accompagne  le 

35  mouvement  de  transport. 

7.  Dispositif  pour  ouvrir  des  produits  d'imprimerie 
plies,  en  particulier  des  journaux,  des  periodiques 
et  des  parties  de  ceux-ci,  comprenant  une  partie  de 

40  produit  (32)  avec  un  morceau  marginal  ou  rebord 
(34)  qui  depasse  de  l'autre  partie  de  produit  (36) 
dans  la  portion  extreme  (28)  opposee  du  pli  (22) 
des  produits  d'imprimerie  (20),  dispositif  qui  pos- 
sede  un  convoyeur  (10)  avec  des  pinces  de  trans- 

45  port  (14),  circulant  dans  la  direction  de  transport 
(F),  qui  sont  destinees  ä  tenir  les  produits  d'impri- 
merie  (20)  au  droit  du  pli  (22),  Oriente  transversale- 
ment  ä  la  direction  de  transport  (F),  et  un  dispositif 
d'ouverture  (24)  place  sous  le  convoyeur  (10)  et 

so  comportant  un  element  de  support  (26),  s'etendant 
ä  peu  pres  parallelement  a  la  direction  de  transport 
(F)  et  servant  ä  soutenir  les  produits  d'imprimerie 
dans  leur  portion  extreme  (28),  le  dispositif  d'ouver- 
ture  (24)  comportant  en  outre  une  griffe  (38;  40) 

55  deplacee  approximativement  dans  la  direction  de 
transport  (F)  et  destinee  ä  saisir  et  tenir  temporaire- 
ment  l'une  des  parties  de  produit  (32;  36)  au  droit 
de  son  bord  extreme  (32';  36')  situe  ä  l'oppose  de 
son  pli  (22),  ainsi  que  des  moyens  pour  eloigner 

15 
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l'autre  partie  de  produit  (36;  32)  ä  peu  pres  dans  la 
direction  de  transport  (F)  de  la  partie  de  produit  (32; 
36)  tenue,  caracterise  en  ce  que  le  dispositif 
d'ouverture  (24)  possede  des  moyens  de  Separa- 
tion  pour  ecarter  les  deux  parties  de  produit  (32,  5 
36)  l'une  de  l'autre  dans  la  portion  extreme  (28),  de 
meme  qu'une  griffe  supplementaire  (40;  38)  pour 
saisir  et  tenir  temporairement  l'autre  partie  de  pro- 
duit  (36;  32)  au  droit  de  son  bord  extreme  (36';  32'), 
et  que,  en  vue  de  l'ouverture  des  produits  d'impri-  w 
merie  (20),  les  griffes  (38,  40)  sont  entramees  dans 
la  direction  de  transport  (F)  ä  des  vitesses  (vi  ,  v2) 
differentes  afin  d'eloigner  Tun  de  l'autre  les  bords 
extremes  (32',  36')  tenus. 

15 
8.  Dispositif  selon  la  revendication  7,  caracterise  en 

ce  que  la  premiere  griffe  (38),  coordonnee  ä  la  par- 
tie  de  produit  inferieure  (36;  32),  possede  une 
mächoire  (66)  et  une  languette  de  pincement  (64) 
mobile  transversalement  ä  la  direction  de  transport  20 
(F)  et  par  laquelle  cette  griffe  (38),  lors  de  son 
Ouvertüre,  peut  s  engager  sous  la  partie  de  produit 
superieure  (32;  36)  et  la  soulever  de  la  partie  de 
produit  inferieure  (36;  32),  ainsi  que  serrer  la  partie 
de  produit  inferieure  (36;  32)  entre  la  languette  et  la  25 
mächoire  (66)  ä  la  fermeture  de  ladite  griffe  (38). 

9.  Dispositif  selon  la  revendication  7  ou  8,  caracterise 
en  ce  que  la  premiere  griffe  (38),  coordonnee  ä  la 
partie  de  produit  inferieure  (32;  36),  presente  une  30 
butee  (79),  s'etendant  transversalement  ä  la  direc- 
tion  de  transport  (F),  pour  le  bord  extreme  (32')  du 
rebord  (34),  et  la  partie  de  produit  superieure  (32; 
36)  peut  etre  soulevee  au-dessus  de  la  premiere 
griffe  (38),  de  preference  au  moyen  de  la  languette  35 
de  pincement  (64). 

10.  Dispositif  selon  une  des  revendications  7  ä  9, 
caracterise  en  ce  que  la  seconde  griffe  (40),  coor- 
donnee  ä  la  partie  de  produit  superieure  (36;  32),  40 
presente  une  mächoire  (86),  de  preference  fixe, 
situee  au-dessus  de  la  premiere  griffe  (38),  ainsi 
qu'une  mächoire  (90)  mobile  qui  coopere  avec 
ladite  mächoire  et  est  disposee,  lorsque  la  seconde 
griffe  (40)  est  ouverte,  dans  la  zone  de  la  premiere  45 
griffe  (38)  lorsqu'on  regarde  transversalement  ä  la 
direction  de  transport  (F). 

11.  Dispositif  selon  une  des  revendications  7  ä  10, 
caracterise  en  ce  que  plusieurs  premieres  griffes  so 
(38)  sont  disposees  ä  un  premier  intervalle  (B) 
mutuel  sur  un  premier  organe  de  traction  (42)  sans 
fin  et  plusieurs  secondes  griffes  (40)  sont  dispo- 
sees  ä  un  second  intervalle  (C)  mutuel  sur  un 
second  organe  de  traction  (44)  sans  fin,  les  deux  55 
organes  de  traction  (42,  44)  sont  entrames  en  con- 
tinu  ä  des  vitesses  (vi  ,  v2)  differentes  dont  le  rap- 
port  est  inversement  proportionnel  au  rapport  des 
intervalles  (B;  C)  entre  les  griffes  (38,  40)  corres- 

pondantes,  les  brins  actifs  (42',  44')  des  organes  de 
traction  (42,  44)  se  recouvrent  dans  la  direction  de 
transport  (F),  le  trajet  de  mouvement  de  l'ouverture 
(92)  des  secondes  griffes  (40)  passe  au-dessus 
des  premieres  griffes  (38)  dans  la  zone  de  ce 
recouvrement,  et  le  mouvement  des  organes  de 
traction  (42,  44)  est  synchronise,  de  maniere  que 
dans  une  zone  de  debut  du  recouvrement,  vue 
dans  la  direction  de  transport  (F),  une  premiere  et 
une  seconde  griffe  (38,  40)  soient  placees  chaque 
fois  l'une  ä  cöte  de  l'autre  pour  saisir  les  parties  de 
produit  (32,  36)  correspondantes. 

12.  Dispositif  selon  une  des  revendications  7  ä  11, 
caracterise  en  ce  que  l'ouverture  (18)  des  pinces 
de  transport  (14)  est  dirigee  ä  peu  pres  verticale- 
ment  vers  le  bas  et  la  direction  de  transport  (F)  est 
de  preference  approximativement  horizontale,  que 
l'element  de  support  (26)  comprend  un  organe  de 
support  (30,  120)  sur  lequel  les  produits  d'imprime- 
rie  (20)  glissent  par  leur  portion  extreme  (28)  situee 
ä  l'arriere,  que  les  ouvertures  (68,  92)  des  premie- 
res  et  secondes  griffes  (38,  40)  sont  orientees  dans 
la  direction  de  transport  (F)  et  que  les  secondes 
griffes  (40),  coordonnees  ä  la  partie  de  produit 
superieure  (32;  36),  sont  entramees  ä  une  vitesse 
(vi)  egale  ou  inferieure  ä  la  vitesse  de  transport  (v) 
des  pinces  de  transport  (1  4)  et  les  premieres  griffes 
(38),  coordonnees  ä  la  partie  de  produit  inferieure 
(32;  36),  sont  entramees  ä  une  vitesse  (v2)  supe- 
rieure. 

13.  Dispositif  selon  une  des  revendications  7  ä  11, 
caracterise  en  ce  que  l'ouverture  (18)  des  pinces 
de  transport  (14)  est  dirigee  ä  peu  pres  verticale- 
ment  vers  le  bas  et  la  direction  de  transport  (F)  est 
de  preference  approximativement  horizontale,  que 
l'element  de  support  (26)  comprend  une  bände  de 
support  (146)  sans  fin,  entramee  pour  circuler  sui- 
vant  un  trajet  en  circuit  ferme  ä  une  vitesse  au 
moins  egale  ä  la  vitesse  de  transport  (v)  des  pinces 
de  transport  (14),  bände  sur  laquelle  les  produits 
d'imprimerie  (20)  sont  appliques  par  leur  portion 
extreme  (28)  situee  ä  l'avant,  que  les  ouvertures 
(68,  92)  des  griffes  (38,  40)  sont  orientees  en  sens 
contraire  ä  la  direction  de  transport  (F)  et  que  les 
premieres  griffes  (38),  coordonnees  ä  la  partie  de 
produit  inferieure  (36;  32),  sont  entramees  ä  une 
vitesse  (vi)  egale  ou  inferieure  ä  la  vitesse  de 
transport  (v),  et  les  secondes  griffes  (40),  coordon- 
nees  ä  la  partie  de  produit  superieure  (32;  36),  sont 
entramees  ä  une  vitesse  (v2)  superieure. 

14.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caracterise  en 
ce  que  la  languette  de  pincement  (64)  de  la  pre- 
miere  griffe  (38)  et  la  mächoire  mobile  (90)  de  la 
seconde  griffe  (40)  sont  precontraintes  en  direction 
de  leur  position  de  fermeture  et  peuvent  etre  ame- 
nees  ä  la  position  ouverte  par  des  organes  de  com- 
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mande  (78,  78';  104,  104'),  de  preference 
semblables  ä  des  guides  sur  lesquels  peuvent  glis- 
ser  ou  rouler  des  parties  des  griffes. 

15.  Dispositif  selon  une  des  revendications  7  ä  14,  5 
caracterise  en  ce  que  la  premiere  griffe  (38),  coor- 
donnee  ä  la  partie  de  produit  inferieure  (36;  32), 
possede  un  organe  commande  de  courbure  (142) 
pour,  au  cas  oü  la  partie  de  produit  (32)  comportant 
le  rebord  (34)  se  trouve  en  bas,  courber  cette  partie  10 
inferieure  et  creer  entre  les  parties  de  produit  (32, 
36)  une  Ouvertüre  (145)  dans  laquelle  peut  etre 
engagee  la  languette  de  pincement  (64)  pour  pas- 
ser  sous  la  partie  de  produit  superieure  (36). 

15 
16.  Dispositif  selon  une  des  revendications  7  ä  15, 

caracterise  par  un  dispositif  de  maintien  ouvert 
(124)  comprenant  des  organes  de  maintien  ouvert 
(128)  qui  circulent  suivant  un  trajet  en  circuit  ferme 
et  sont  destines  ä  penetrer,  depuis  le  cöte,  dans  les  20 
produits  d'imprimerie  (20),  lesquels  ont  ete  ouverts 
le  long  d'un  bord  lateral  (122,  122')  se  raccordant 
au  pli  (22),  et  ä  les  maintenir  ouverts  lors  du  trans- 
port  consecutif. 

25 
17.  Dispositif  selon  une  des  revendications  7  ä  16, 

caracterise  en  ce  que  le  dispositif  d'ouverture  (24) 
est  suivi  d'un  dispositif  collecteur  (134)  semblable  ä 
un  tambour  et  portant  des  barres  collectrices  (136) 
tournant  autour  d'un  axe  Oriente  transversalement  30 
ä  la  direction  de  transport  (F),  une  barre  collectrice 
(136)  pouvant  etre  engagee  chaque  fois  d'en  bas 
dans  un  produit  d'imprimerie  (20)  ouvert  et  un 
organe  d'ouverture  (138)  etant  prevu  au-dessus  du 
dispositif  collecteur  (134)  pour  ouvrir  les  pinces  de  35 
transport  (14). 

18.  Dispositif  selon  la  revendication  7,  caracterise  en 
ce  que  la  seconde  griffe  (40),  coordonnee  ä  la  par- 
tie  de  produit  superieure  (32),  comporte  une  40 
mächoire  fixe  (86)  et  une  mächoire  (90)  mobile 
transversalement  ä  la  direction  de  transport  (F)  et 
par  laquelle  cette  griffe  (40),  lors  de  sa  fermeture, 
peut  s'engager  sous  la  partie  de  produit  superieure 
(32)  et  la  soulever  de  la  partie  de  produit  inferieure  45 
(36). 

50 
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