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64 Verfahren zum Oeffnen von aussermittig gefalteten Druckereiprodukten und Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

67) Der Férderer (10) weist einzeln steuerbare Greifer

(12) auf, die in einem Abstand (A) zueinander ange-
ordnet sind. Jeder Greifer (12) hélt ein aussermittig gefal-
tetes Druckereiprodukt (22) beim Falz (24). Der dem Falz
(24) gegeniiberliegende Randbereich (26) ist vorlaufend
und der untenliegende erste Produkteteil (28) weist einen
Randabschnitt (30) auf, der iiber den obenliegenden zwei-
ten Produkteteil (32) vorsteht. An einer in Umlaufrichtung
(U) drehend angetriebenen Walze (37) der Offnungsein-
richtung (34) sind in einem Abstand (B) als Anschlagnok-
ken (39) ausgebildete Halteorgane (40) fest angeordnet.
Der Abstand (B) zwischen diesen Halteorganen (40) ist
Kleiner als der Abstand (A) der Greifer (12) und die Um-
laufgeschwindigkeit (v2) der Halteorgane (40) ist kieiner
als die Fordergeschwindigkeit (v1) des Férderers (10). In-
folge dieser Relativgeschwindigkeit laufen die Druckerei-
produkte (22) mit ihrem Randabschnitt (30) auf Halteorga-
ne (40) auf und infolge der Verkiirzung des Abstandes
zwischen dem betreffenden Greifer (12) und den betreffen-
den Halteorganen (40) wird der erste Produkteteil (28) ge-
staucht, was zu einem Ausbiegen gegen den zweiten Pro-
dukteteil (32) fiihrt, wodurch dieser sich beim Randbereich
(26) beginnend vom ersten Produkteteil (28) abhebt, was
zu einem Offnen des Druckereiproduktes (22) fihrt.
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Beschreibung

Die_vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Offnen von aussermittig gefalteten Druckerei-
produkten geméss dem Oberbegriff des Anspruchs
1 und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens, die die Merkmale im Oberbegriff des An-
spruchs 2 aufweist.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
sind aus der EP-A 0 208 081 bzw. der entspre-
chenden US-A 4 684 117 bekannt. Ein Férderer mit
in einem Abstand hintereinander angeordneten ein-
zeln steuerbaren Greifern transportiert die Drucke-
reiprodukte mit schrig nach unten verlaufender For-
derrichtung, wobei die Druckereiprodukte beim
rechtwinklig zur Forderrichtung verlaufenden Falz
von den nach vorn gerichteten Maulern der Greifer
gehalten und mit vorauslaufendem, dem Falz ge-
geniiberliegendem Randbereich transportiert wer-
den. Unterhalb des Férderers befindet sich eine
Offnungseinrichtung mit an parallel zueinander um-
laufenden Béndern angeordneten, steuerbaren Hal-
teorganen, um jeweils den untenliegenden ersten
Produkteteil im Bereich seines Uber den oberen
zweiten Produkteteil vorstehenden Randabschnitts
zu halten und durch Umlenkung um Walzen flr die
Bander vom zweiten Produkteteil weg zu bewegen.
Die Halteorgane sind in einem Abstand an den
Béndern angeordnet, der dem Abstand der Greifer
des Forderers entspricht und mit einer Umlaufge-
schwindigkeit angetrieben, die gleich der Férderge-
schwindigkeit des Forderers ist. Im Bereich des
dem Foérderer zugewandten Trums der B&nder der
Offnungseinrichtung ist eine Offnungskulisse fiir die
greiferartig ausgebildeten Halteorgane vorgesehen,
um diese zum Erfassen des Randabschniits der
Druckereiprodukte zu 6ffnen und vor dem Erreichen
der Walzen wieder zu schliessen. Damit die Druk-
kereiprodukte mit ijhrem vorstehenden Randab-
schnitt in den Wirkbereich der Halteorgane gelan-
gen, werden die Greifer des Férderers jeweils kurz-
zeitig gedffnet, so dass sich die Druckereiprodukte
im Greifermaul durch ihr Eigengewicht nach unten
verschieben konnen, bis sie mit ihrem Randab-
schnitt an den Halteorganen anstehen. Zum vonein-
ander Abheben der beiden Produkteteile beim Um-
laufen der Halteorgane um die Walzen sind jene
zum Festklemmen des Randabschnitts geschlossen
und werden zur Freigabe des ersten Produkteteils
geotffnet, sobald eine sattelférmige Auflage von un-
ten zwischen die voneinander abgehobenen Pro-
dukteteile eingefahren ist. Ein Nachteil dieser be-
kannten Vorrichtung besteht darin, dass nebst dem
komplizierten Aufbau die Greifer des Férderers vor-
tibergehend gedffnet werden miissen.

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, das bekannte Verfahren derart weiterzubil-
den, dass es ein zuverldssiges Offnen der Drucke-
reiprodukte bei ununterbrochenem Halten derselben
erlaubt, und eine gattungsgemésse Vorrichtung zu
schaffen, die entsprechend bei einfachem Aufbau
das zuverlassige Offnen der Druckereiprodukte bei
geschlossenen Greifern des die Druckereiprodukte
transportierenden Forderers ermd&glicht.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemass
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Anspruch 1 und eine Vorrichtung, die die Merkmale
des Anspruchs 2 aufweist, gel6st.

Durch die Relativgeschwindigkeit zwischen den
Greifern des Forderers und den Halteorganen der
Offnungseinrichtung laufen die Druckereiprodukte
mit ihrem vorauslaufenden Randabschnitt auf die
Halteorgane auf und infolge der Verringerung des
Abstands zwischen dem betreffenden Greifer, der
das Druckereiprodukt beim Falz festhdlt und dem
zugeordneten Halteorgan, das ein Bewegen des
Randabschnitts mit der Geschwindigkeit des Férde-
rers verhindert, wird der erste Produkteteil ge-
staucht und in Richtung gegen den zweiten Produk-
teteil ausgebogen, was zu einem Abheben des letz-
teren vom ersten Produkteteil fiihrt.

Der Anspruch 3 gibt eine besonders bevorzugte
und im Aufbau &usserst einfache Ausbildungsform
der erfindungsgeméssen Vorrichtung an.

Bei einer Ausbildungsform geméss Anspruch 4
wird auf einfache Weise der Randabschnitt des er-
sten Produkieteils fesigeklemmt und selbst bei ei-
ner Bewegungsbahn der Halteorgane, die vom Fér-
derer weg verlduft, sicher gehalten.

Bei einer ebenfalls bevorzugten Ausbildungsform
gemass Anspruch 5 wird der erste Produkteteil zu-
satzlich zum Ausbiegen infolge der Verkiirzung des
Abstandes zwischen den Greifern und den Halteor-
ganen noch stérker gebogen, was das Abheben der
beiden Produkieteile voneinander vergrossert.

Eine weitere, besonders bevorzugte und im Auf-
bau &usserst einfache Ausbildungsform der erfin-
dungsgemdssen Vorrichtung ist im Anspruch 6 defi-
niert.

Weitere bevorzugte Ausbildungsformen der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung sind in den verbleiben-

-den abhé&ngigen Anspriichen angegeben.

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand der
Zeichnung naher beschrieben. Es zeigen rein sche-
matisch:

Fig. 1 in Ansicht und teilweise geschnitten eine
erste Ausbildungsform der erfindungsgeméssen
Vorrichtung;

Fig. 2 die in der Fig. 1 gezeigte erfindungsge-
mésse Vorrichtung in Seitenansicht entsprechend
dem Pfeil Il der Fig. 1, und

Fig. 3 in Ansicht einen Teil der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung mit einer zweiten Ausbildungsform
der Offnungseinrichtung.

Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Vorrichtung
weist einen Forderer 10 mit hintereinander angeord-
neten, einzeln steuerbaren Greifern 12 auf. Die
Greifer 12 sind an Auslegern 14 einer allgemein
bekannten, strichpunktiert angedeuteten endlosen
Kette 16 befestigt, welche in einer im Querschnitt
C-férmigen, in sich geschlossenen Schiene 18 ge-
fiihrt ist. Die Greifer 12 haben in den geradlinigen
Bereichen der Schiene 18 einen festen Abstand A,
jeweils gemessen zwischen den einander entspre-
chenden gleichen Punkten an den Greifern 12. Die
in Forderrichtung F und mit einer Geschwindigkeit
v1 umlaufend angetriebenen Greifer 12 halten in ih-
ren nach vorn gerichteten Maulern 20 je ein aus-
sermittig gefalztes Druckereiprodukt 22, beispiels-
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weise eine Zeitung, eine Zeitschrift oder Teile da-
von, beim Falz 24 fest. An ihrem vorlaufenden,
dem Falz 24 gegeniiberliegenden offenen Randbe-
reich 26 weist der eine erste Produkteteil 28 einen
Randabschnitt 30 auf, der liber den anderen zwei-
ten Produkteteil 32 vorsteht. Die Druckereiprodukte
22 werden derart transportiert, dass der erste Pro-
dukteteil 28 unten liegend, d.h. auf der vom Férde-
rer 12 abgewandten Seite des zweiten Produkteteils
32 ist.

Unterhalb des Férderers 10 ist eine Offnungsein-
richtung 34 an einem Maschinengestell 36 angeord-
net, an welchem auch die Schiene 18 in allgemein
bekannter Art und Weise abgestiitzt ist. Die Off-
nungseinrichtung 34 weist ein als Walze 37 ausge-
bildetes Tragelement 38 auf, die um ihre Achse 37,
die rechtwinklig zur Férderrichiung F verlduft, in
Umlaufrichtung U mit der Umfangsgeschwindigkeit
v2 drehend angetrieben ist. An der Walze 37 sind
in zwei voneinander in Axialrichtung beabstandeten
Bereichen in Umfangsrichtung hintereinander als
Anschlagnocken 39 ausgebildete Halteorgane 40
befestigt. Diese haben zueinander einen Abstand B,
der entlang ihrer Bewegungsbahn, d.h. entlang der
Walzenumfangsflache gemessen, kleiner ist als der
Abstand A der Greifer. Proportional zum Verhéltnis
zwischen dem Abstand B der Halteorgane 40 und
Abstand A der Greifer 12, ist die Umlaufgeschwin-
digkeit v2 der Halteorgane 40 kleiner als die For-
dergeschwindigkeit v1 des Forderers 10.

Die Anschlagnocken 39 weisen stumpfwinklig V-
férmige Profilstiicke 42 auf, die mit der einen Flan-
ke 44 an der Walze 37 anliegend, an dieser befe-
stigt sind. Die andere Flanke 44’ steht von der
Mantelfliche der Walze 37 schrédg nach aussen
und in Umlaufrichtung U gegen hinten ab, so dass
seine der Walze 37 zugewandte Anschlagflache 46
mit der Umfangsfléche der Walze 37 einen spitzen
Winkel! einschliesst.

Die Walze 37 ist stufenartig ausgebildet. Sie
weist ein zylinderférmiges Rohr 48 auf, auf wel-
chem zwei Ringe 50 befestigt sind, an welchen um-
fangsseitig die Profilstlicke 42 befestigt sind. Das
Rohr 48 ist von einer zur Achse 38’ koaxialen Wel-
le 52 durchgriffen, die am Maschinengestell 36 be-
festigt ist und an welcher das Rohr 48 in aligemein
bekannter und nicht dargestellter Art und Weise frei
drehbar gelagert ist.

Der Offnungseinrichtung 34 ist ein etwa paraliel
zur Férderrichtung F verlaufendes Leitblech 54 vor-
gelagert, das an seinem der Walze 37 zugewand-
ten Endbereich eine Zunge 54’ aufweist, die etwa
in tangentialer Richtung zum Rohr 48 in den Be-
reich zwischen den Ringen 50 eingreift. Die Bewe-
gungsbahn der Halteorgane 40 kreuzt somit die
vom Leitblech 54 definierte Leitfléche. Die der Off-
nungseinrichtung 34 zuzuflihrenden Druckereipro-
dukte 22 sind mit ihrem vorauslaufenden Randbe-
reich 26 am Leitblech 54 gleitend gefihrt und kom-
men somit sicher mit den Halteorganen 40 in
Eingriff.

Die Greifer 12 weisen einen am betreffenden
Ausleger 14 befestigten Tragteil 56 auf, an dem
eine rechtwinklig zur Férderrichtung F verlaufende
Lagerwelle 58 abgestiitzt ist. An dieser Lagerwelle
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58 sind die das Maul 20 bildenden Klemmbacke 60
und beiden Klemmfinger 62 gelagert. Die beiden
Kiemmfinger 62 und die Klemmbacke 60 sind mit-
tels einer die Lagerwelle 58 umgreifenden Feder 64
in Schliessstellung gegeneinander vorgespannt, wo-
bei die beiden Enden 64’ der Feder 64 je an einem
Klemmfinger 62 und ein U-formiger Mittelteil 64~
der Feder 64 an der Klemmbacke 60 angreifen. Im
Bereich der Lagerung an der Lagerwelle 58 steht
von jedem Klemmfinger 62 ein Betatigungsarm 66
mit einer an seinem freien Ende drehbar gelagerten
Betatigungsrolle 68 ab. Diese wirkt zum Ver-
schwenken und Offnen des Greifers 12 mit einer
ersten Kulissenanordnung 70 zusammen, die zum
Steuern beider Klemmfinger 62 beidseitig der
Schiene 18 angeordnet und an dieser in bekannter
Art und Weise befestigt ist. Von der Klemmbacke
60 stehen auf der vom Maul 20 abgewandten Seite
der Lagerwelle 58 zwei Gleitschuhe 72 ab, die zum
Offnen der Greifer 12 mit Offnungskulissen 74 zu-
sammenwirken, die ebenfalls beidseitig der Schiene
18 vorgesehen und an dieser befestigt sind.
Unterhalb des Forderers 10 und, in Foérderrich-
tung F gesehen der Offnungseinrichtung 34 nach-
geschaltet, befindet sich eine trommelartig ausgebil-
dete Sammeleinrichtung 76 mit um eine gemeinsa-
me nicht gezeigte Achse in Richtung des Pfeiles C
umlaufend angeiriebenen sattelformigen Auflagen
78, auf welche die vom Forderer 10 zugeflhrten
und mittels der Offnungseinrichtung 34 gedffneten
Druckereiprodukte 22 rittlingsweise abgelegt wer-
den. Die Langserstreckung der Auflagen 78 verléuft
parallel zu ihrer gemeinsamen Drehachse und etwa
rechtwinklig zur Férderrichtung F, d.h. in etwa pa-
rallel zu den Falzen 24 der zugefiihrten Druckerei-

.produkte 22.

Zum Zufiihren der Druckereiprodukte 22 zur Off-
nungseinrichtung 34 verlduft die Schiene 18 des
Férderers 10 geradlinig und schrdg von oben ge-
gen unten und nimmt dann, in dem der Offnungs-
einrichtung 34 folgenden Bereich, einen kurvenarti-
gen Verlauf, um in eine leicht ansteigende Richtung
liberzugehen. Im Bereich dieses kurvenartigen Ver-
laufs erfoigt das Einfahren der Auflagen 78 zwi-
schen die gedffneten Druckereiprodukie 22 und an-
schliessend das Offnen der Greifer 12.

Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Einrichtung
funktioniert wie folgt. Die der Offnungseinrichtung
34 mittels des Férderers 10 zuzufiihrenden Drucke-
reiprodukte 22 gleiten mit ihrem vorauslaufenden
Randbereich 26 auf dem Leitblech 54 und kommen
beim Erreichen der Walze 37 an den Ringen 50 zur
Anlage. Das Drehen der Offnungseinrichtung 34 ist
mit dem Férderer 10 derart synchronisiert, dass in
Umlaufrichtung U gesehen, beziiglich dem Randab-
schnitt 30 jeweils ein Anschlagnocken 39 vorlduft,
d.h. ein Anschlagnocken 39 durchstdsst jeweils die
Leitflache bevor das entsprechende Druckereipro-
dukt 22 die Offnungseinrichtung 34 erreicht. Infolge
der Relativgeschwindigkeit zwischen den Greifern
12 des Férderers 10 und den Halteorganen 40 glei-
tet nun der Randabschnitt 30 des ersten Produkie-
teils 28 in die von den Ringen 50 und den An-
schlagfldchen 46 begrenzte V-formige Haltedffnung,
wobei die Flanke 44’ kiirzer ist als der Randab-
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schnitt 30, so dass das freie Ende des zweiten Pro-
dukteteils 32 vom Halteorgan 40 nicht erfasst wird.
Wie dies aus der Fig. 1 erkennbar ist, wird das Ein-
laufen des Randabschnitts 30 in die Haltedffnung
dadurch verbessert, dass die Bewegungsbahn der
Anschlagnocken 39 die vom Leitblech 54 gebildete
Gleitebene kreuzt. Der Randabschnitt 30 ist dann
sicher von der Offnungseinrichtung 34 gehalten,
wenn sich die Anschlagnocken 39 vom Forderer 10
wegbewegen. Die weitere Verkiirzung des Abstan-
des zwischen den betreffenden Anschlagnocken 39
und dem Greifer 12 fiihrt zu einer Stauchung des
ersten Produkieteils 28, so dass sich dieser in
Richtung gegen den zweiten Produkteteil 32, d.h. in
Richtung gegen den Forderer 10 ausbiegt. Infolge
der Eigensteifigkeit beginnt sich dadurch der zweite
Produkteteil 32 vom offenen Randbereich 26 her
vom ersten Produkteteil 28 abzuheben. Das Aus-
biegen des ersten Produkteteils 28 und Abheben
des zweiten Produkteteils 32 wird durch die Krim-
mung der Bewegungsbahn der Anschlagnocken 39
vom Forderer 10 weg verstérkt. In dieser Phase
des Offnens (Fig. 1 in Forderrichtung F gesehen
zweithinterster Greifer 12) laufen die Betétigungsrol-
len 68 auf die Kulissenanordnung 70 auf, wodurch
ein Verdrehen der Greifer 12 im Uhrzeigersinn infol-
ge der Eigensteifigkeit des ersten Produkteteils 28
verhindert wird, was die Krimmung dieses Produk-
teteils 28 und somit den Abhebungsefiekt des zwei-
ten Produkieteils 32 nochmals vergrossert. Der For-
derer 10, die Offnungseinrichtung 34 und die Sam-
meleinrichtung 76 sind derart synchronisiert, dass
nun zwischen den von der Offnungseinrichtung 34
gehaltenen ersten Produkteteil 28 und den von die-
sem mindestens teilweise abgehobenen zweiten
Produkteteil 32 eine Auflage 78 von unten einfahrt.
Infolge der Weiterbewegung der Greifer 12 in For-
derrichtung F und der Drehung der Walze 37 [6st
sich nun der erste Produkteteil 28 von der Walze
37 und dem Anschlagnocken 39, so dass nun die
beiden Produkteteile 28, 32 die betreffende Auflage
78 von oben umgreifen (Fig. 1, dritthinterster Grei-
fer 12). Gegebenenfalls sind Mlttel z.B. Abstreifer
vorgesehen, um den Randabschnitt 30 von der Off-
nungseinrichtung 34 zu 6sen. Im Zuge der Weiter-
bewegung laufen nun die Gleitschuhe 72 auf die
Offnungskulissen 74 auf, was zu einem Offnen des
Mauls 20 und Freigeben des betreffenden Drucke-
reiprodukts 22 fiihrt, welches nun auf die Auflage
78 fallt. Dabei sorgen die Kulissen 70 und Off-
nungskulissen 74 dafiir, dass das Maul 20 seine
der Sammeleinrichtung 76 zugewandte, ungefahr
vertikale Lage, beibehdlt. Nach der Freigabe des
betreffenden Druckereiprodukts 22 lauft der Gleit-
schuh 72 ab der Offnungskulisse 74 ab, was zu ei-
nem Schliessen des Mauls 20 fiihrt. Anschliessend
gibt die Kulissenanordnung 70 auch die Betétigung-
srollen 68 frei. .

Der Antrieb der Offnungseinrichtung 34 erfolgt
vorteilhafterweise vom Forderer 10 her, indem in
bekannter Art und Weise die Kette 16 am Ende des
forderwirksamen Trums um ein Umlenkrad gefiihrt
wird und dieses Umlenkrad beispielsweise {iber ei-
nen Kettentrieb mit der Walze 38 wirkverbunden ist.
Gegebenenfalls ist eine Einstellvorrichtung vorgese-
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hen, um die Phasenlage zwischen dem Férderer 10
und der Offnungseinrichtung 34 einzustellen, um
das Verarbeiten unterschiedlich formatiger Drucke—
reiprodukte 22 zu ermdglichen. In &hnlicher Art und
Weise kann der Forderer 10 mit der Sammelein-
richtung 76 in Wirkverbindung stehen, so dass die-
se, der Forderer 10 und die Offnungseinrichtung
34, unabhé’mgig von der Verarbeitungsgeschwindig-
keit immer synchronisiert sind.

In der F|g 3 ist die erfindungsgemésse Vorrich-
tung mit einer zweiten Ausbildungsform der Off-
nungseinrichtung 34 gezeigt. Die Bezugszeichen in
dieser Fig. 3 entsprechen den funktionsgleichen
Teilen der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfiih-
rungsform, und der Férderer 10 sowie das Leitblech
94 sind in beiden Ausfiihrungsformen identisch aus-
gebildet. Diesbeziiglich wird auf die Beschreibung
weiter oben verwiesen.

Wie dies Fig. 3 zeigt, sind an den auf dem Rohr
48 der Offnungseinrichtung 34 sitzenden Ringen 50
jeweils in mit 80 bezeichneten Bereichen drei An-
schlagnocken 39 befestigt, die gleich ausgebildet
sein kénnen wie die Anschlagnocken 39 geméss
den Fig. 1 und 2. Es ist aber auch denkbar, eine
andere geeignete Ausbildung und Befestigung der
Anschlagnocken 39, 39’ vorzusehen. Der mit B’ be-
zeichnete Mittenabstand der Bereiche 80 entspricht
etwa dem Abstand B der Anschlagnocken 39 ge-
mass Fig. 1. Es ist auch denkbar, die Bereiche 80
zu vergrossern und mehr als drei Anschlagnocken
39 in einem Bereich 80 vorzusehen. Auf jeden Fall
ist der gegenseitige Abstand der Anschlagnocken
39’ in den Bereichen 80 wesentlich kleiner als der
Mittenabstand B’ und ist so gewahlt, dass die Druk-
kereiprodukte 22 unabhingig von ihrer toleranzbe-

.dingten unterschiedlichen Lage im Maul 20 der

Greifer 12 sicher getffnet werden. Greift ein Druk-
kereiprodukt 22 weit in das Maul 20 des Greifers
12 ein, l4uft sein Randabschnitt 30 auf den in Um-
laufrichtung U gesehen hintersten Anschlagnocken
39’ eines Bereichs 80 auf. Greift hingegen ein
Druckereiprodukt 22 nur geringfiigig in das Maul 20
des Greifers 12 ein, wird es zum Offnen vom vor-
dersten Anschiagnocken 39 des entsprechenden
Bereichs beeinflusst. Der Antrieb dieser Offnungs-
einrichtung 34 erfolgt auf gleiche Weise wie bei der
weiter oben beschriebenen Ausbildungsform.

Es ist auch denkbar, die Ringe 50 der Walze 37
entlang ihrem gesamten Umfang mit einer Vielzahl
von Anschlagnocken 39’ zu versehen, die etwa in
einer gegenseitigen Lage angeordnet sind, wie dies
Fig. 3 in den Bereichen 80 zeigt. So kdnnen bei-
spielsweise in einem Abschnitt der Umlaufbahn der
Anschlagnocken, der etwa dem Abstand A zweier
Greifer 12 entspricht, 5 bis 20, vorzugswelse etwa
10 Anschlagnocken vorgesehen sein. Eine Synchro-
nisation zwischen dem Férderer 10 und der Off-
nungseinrichtung ist in diesem Fall nicht notwendig.
Die Umlaufgeschwindigkeit der Anschlagnocken
entspricht dabei etwa der Umlaufgeschwindigkeit v2
der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausbildungsform.

Selbstverstandlich ist es auch méglich, die Halte-
organe an endlosen und voneinander etwa in For-
derrichtung F beabstandeten Umlenkwalzen gefiihr-
ten Bandern anzuordnen, wobei dann der &6ffnungs-
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wirksame Trum dieser Bénder in etwa parallel zum
in der Fig. 1 gezeigten Leitblech 54 verlduft. Da bei
einer derartigen Ausbildungsform mehr Zeit fir das
Offnen der Druckereiprodukte zur Verfligung steht,
kann die Relativgeschwindigkeit zwischen dem For-
derer und der Umlaufgeschwindigkeit des Halteor-
gans im Vergleich mit der in den Figuren gezeigten
Ausbildungsform verringert werden.

Selbstverstandlich ist es auch méglich, die Halte-
organe als gesteuerte Nocken auszubilden.

Mit der beschriebenen Einrichtung fassen sich
auch Druckereiprodukte &ffnen, die mit etwa hori-
zontaler Férderrichtung, wie auch nahezu vertikaler
Férderrichtung, transportiert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Offnen von aussermittig gefal-
teten Druckereiprodukten, bei dem die Druckerei-
produkte (22) beim Falz (24) gehalten und mit die-
sem gegentiberliegendem, vorauslaufendem Rand-
abschnitt (30) eines untenliegenden ersten Produk-
teteils (28), der {ber den andern zweiten Produkte-
teil (32) vorsteht, mit einer Fordergeschwindigkeit
(v1) geférdert und durch Einwirken von umlaufen-
den Halteorganen (40) einer unterhalb der Bewe-
gungsbahn der Druckereiprodukte (22) angeordne-
ten Offnungseinrichtung (34) auf den Randabschnitt
(30) gedffnet werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Halteorgane (40) mit beziiglich der Férder-
geschwindigkeit (v1) geringerer Umlaufgeschwindig-
keit (v2) angetrieben werden, und dass infolge die-
ser Relativgeschwindigkeit die dauernd gehaltenen
Druckereiprodukte (22) mit ihrem Randabschnitt
(30) an Halteorgane (40) in Anschlag gebracht wer-
den und der Abstand zwischen dem Falz (24) und
dem Randabschnitt (30) verkleinert wird um den er-
sten Produkteteil (28) in Richtung gegen den zwei-
ten Produkteteil (32) auszubiegen, sodass sich letz-
terer vom ersten Produkteteil (28) abhebt.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einem Forderer (10) mit ein-
zeln steuerbaren und mit der Fordergeschwindigkeit
(v1) umlaufend angetriebenen Greifern (12) zum
Halten der Druckereiprodukte (22) beim Falz (24),
und einer unterhalb des Forderers (10) angeordne-
ten Offnungseinrichtung (34) mit an einem umlau-
fend angetriebenen Tragelement (38) angeordneten
Halteorganen (40) zum vorlbergehenden Halten
des ersten Produkteteils (28) am Randabschnitt
(30), dadurch gekennzeichnet, dass die Halteorga-
ne (40) mit einer beziiglich der Férdergeschwindig-
keit (v1) kleineren Umlaufgeschwindigkeit (v2) an-
getrieben sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Halteorgane (40) Anschlag-
nocken (39, 39) aufweisen, die am Tragelement
(38) fest angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anschlagnocken (39, 39)
eine Anschlagflache (46) aufweisen, die vorzugs-
weise zusammen mit dem Tragelement (38) einen
spitzen Winkel einschliesst, um den Randabschnitt
(30) des ersten Produkteteils (28) zu umgreifen.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
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4, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungs-
bahn der Halteorgane (40) bzw. Anschlagnocken
(39, 39") vom Férderer (10) weg verlduft, um den
ersten Produkteteil (28) stdrker zu biegen und vom
zweiten Produkteteil (32) wegzubewegen.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Tragelement
(38) eine um seine quer zur Forderrichtung (F) ver-
laufende Achse (37') drehende Walze (37) aufweist
an der umfangsseitig die Halteorgane (40) bzw. An-
schlagnocken (39, 39’) angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walze (37) abgestuft ist und
im Bereich der Halteorgane (40) bzw. Anschlagnok-
ken (39) den gréssten Durchmesser aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Tragelement
ein um Umlenkwalzen gefiihrtes endloses Band
aufweist an dem die Halteorgane bzw. Anschiag-
nocken angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Offnungsein-
richtung (28) in Forderrichtung (F) gesehen eine
Fiihrungselement, vorzugsweise ein Leitblech (54)
zum Fiihren des Randabschnittes (30) vorgeschal-
tet ist, und dass das Fiihrungselement gegebenen-
falls die Bewegungsbahn der Halteorgane (40) bzw.
Anschlagnocken (39, 39') kreuzt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass der Forderer (10)
ein umlaufend angetriebenes Zugorgan (16) auf-
weist, an dem in einem festen Abstand (A) die
Greifer (12) angeordnet sind, und der Abstand (B)
zwischen aufeinanderfolgenden Halteorganen (40)
bzw. Anschlagnocken (39), gemessen langs ihrer

-Umlaufbahn, kleiner ist als der Abstand (A) der

Greifer (12).

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verhdltnis des Abstandes
(A) der Greifer (12) zum Halteorgan- bzw. An-
schlagnockenabstand (B) etwa dem Verh&itnis der
Férdergeschwindigkeit (v1) zur Umlaufgeschwindig-
keit (v2) entspricht.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragelement (38) Bereiche
(80) aufweist, in denen jeweils mehrere Anschlag-
nocken (39) hintereinander vorgesehen sind, und
das Verhéitnis des Greiferabstandes (A) zum Mit-
tenabstand (B’) dieser Bereiche (80) etwa dem Ver-
haltnis der Férdergeschwindigkeit (v1) zur Umlauf-
geschwindigkeit (v2) entspricht.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
10, dadurch gekennzeichnet dass am Tragelement
eine Vielzah! von Anschlagnocken hintereinander
verteilt angeordnet sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Offnungsein-
richtung (34) eine Sammeleinrichtung (76) mit um-
laufenden sattelférmigen Auflagen (78) nachge-
schaltet ist, wobei die Auflagen (78) zwischen den
vom Halteorgan (40) gehaitenen ersten Produkteteil
(28) und den von diesem abgehobenen zweiten
Produkteteil (32) einfahren.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer (12)
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gegeneinander vorgespannte und um eine quer zur
Forderrichtung (F) verlaufende Achse (58) frei dreh-
bare Klemmbacken (60) und Klemmfinger (62) auf-
weisen, mit welchen je eine eigene, vorzugsweise
kulissenartige Betatigungseinrichtung (70, 74) zu- 5
sammenwirkt, um beim Zusammenwirken mit der
einen Betatigungseinrichtung (70) den Greifer (12)
in die gewiinschte Lage zu verschwenken und mit
beiden Betatigungseinrichtungen (70, 74) den Grei-
fer (12) zu &ffnen. 10
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