EP 3 109 191 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3109 191 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
28.12.2016 Patentblatt 2016/52

(21) Anmeldenummer: 16174164.0

(22) Anmeldetag: 13.06.2016

(51) IntClL:

B65H 5/30 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB

GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO

PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(30) Prioritat: 24.06.2015 CH 9102015
30.06.2015 CH 9432015
21.07.2015 CH 10642015
21.07.2015 CH 10652015

(71) Anmelder: Ferag AG

8340 Hinwil (CH)

(72) Erfinder:

¢ Brunschwiler, Othmar
9553 Bettwiesen (CH)

* Lengweiler, Roland
8625 Gossau (CH)

(74) Vertreter: Rentsch Partner AG

Rechtsanwailte und Patentanwalte
Fraumiinsterstrasse 9

Postfach 2441

8022 Ziirich (CH)

(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON KOLLEKTIONEN VON DRUCKPRODUKTEN SOWIE
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(67)  Bei einem Verfahren zum Herstellen einer Kol-
lektion (20) von Vorprodukten durch Einschieben eines
ersten Vorprodukts (1) in ein zweites Vorprodukt (3), ist
es erfindungsgemass vorgesehen, dass ein erstes Vor-
produkt (1) und ein zweites Vorprodukt (3) bereitgestellt
werden, wobei das zweite Vorprodukt (3) einen Umschla-
gefalz (4) miteiner Falzinnenseite (5) aufweist. Das zwei-
te Vorprodukt (3) wird in eine Einschiebestellung gefor-

dert, in der das zweite Vorprodukt (3) gedffnet ist und mit
der Falzinnenseite (5) dem ersten Vorprodukt (1) zuge-
wandt ist. Das erste Vorprodukt (1) wird in das gedffnete
zweite Vorprodukt (3) und gegen die Falzinnenseite (5)
zur Ausbildung der Kollektion (20) geférdert, das zweite
Vorprodukt (3) Gbernimmt die Foérderrichtung des ersten
Vorprodukts (1) und die Kollektion (20) wird zur Weiter-
verarbeitung bereitgestellt.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der
Weiterverarbeitung von Vorprodukten (insbesondere
von Druckprodukten im Rahmen der Druckweiterverar-
beitung). Sie betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Herstellen von Kollektionen aus Druckprodukten.
[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0003] Unter dem Stichwort "Direct Mailing" sind seit
Langerem Aktivitdten bekannt, bei denen Werbepros-
pekte, Broschiren, Flyer, bedruckte Bdgen, Waren-
proben und dgl., wie sie sonst haufig zu Werbezwecken
als Beilagen einer Zeitung oder Zeitschrift beigefigt (ein-
gesteckt) wurden, von mehreren Werbern gesammelt
werden, um daraus eine Vielzahl von Kollektionen zu ma-
chen, die jeweils von einer Vielzahl von Werbern ein
Druckprodukt enthalten und in Form eines kleinen Sta-
pels an die Empfanger (z.B. Haushalte) ausgeliefert und
verteilt werden.

[0004] Um die einzelnen stapelartigen Kollektionen
der Druckprodukte beim Transport und der Verteilung
besser handhaben zu kénnen, ist es vorteilhaft, Mass-
nahmen zum Zusammenhalten der einzelnen Stapel zu
ergreifen.

[0005] Ausdem Stand der Technik sind Verfahren und
Vorrichtungen bekannt, um gestapelte Druckprodukte
oder verwandte Produkte durch Umwicklungen mit an-
deren Zusammenhalteelementen zusammen zu halten.
[0006] Die DE 41 31 277 C1 zeigt ein Verfahren und
eine dazu geeignete Vorrichtung, mit welchen ein Ver-
packungsgut mit einem speziellen Verpackungszu-
schnitt vereinigt werden kann. Gezeigt wird eine Vorrich-
tung, bei der ein Verpackungsgut von einer ersten Vor-
schubeinrichtung bis zu einer zweiten Vorschubeinrich-
tung gelangt. Die zweite Vorschubeinrichtung weist ein
Unterband auf, das einseitig Giber eine Rolle gefiihrt wird.
Mit einer Andruckeinrichtung, die eine Andruckrolle so-
wie ein FUhrungselement aufweist, soll eine Anlenkung
des Verpackungszuschnitts an die Rolle bewirkt werden,
um den Verpackungszuschnitt auf unterschiedliche Ar-
ten an das Verpackungsgut zu fihren. Der Verpackungs-
zuschnitt wird bei diesem Verfahren um das Verpa-
ckungsgutumgeschlagen, wobeider Scheitelbereich der
Umschlagung nicht besonders bearbeitet wird. Um zu
verhindern, dass sich der umgeschlagene Verpackungs-
zuschnitt aufgrund innerer Spannungen wieder selber
entfaltet, kdnnen deshalb nur Verpackungszuschnitts mit
bestimmten Eigenschaften (z.B. hinsichtlich der Eigen-
steifigkeit und des Flachengewichts) verwendet werden.
[0007] Die EP 0952006 A2 zeigt ein Verfahren zur Her-
stellung von Drucksendungen, eine Umhiillung, eine Ein-
richtung zur Herstellung der Umhiillung sowie Verfahren
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zur Herstellung der Umhiillung. Die Anmeldung offenbart
die Verpackung von Drucksendungen durch eine voll-
kommene Umhillung mit einem speziell als Verpa-
ckungsmittel zugeschnittenen Einzelblatt aus Papier
oder Kunststoff, also einem spezifischen Verpackungs-
produkt. Ein solches Einzelblatt soll dazu z.B. mit einer
Schneideeinheit zugeschnitten und anschliessend ge-
falzt werden, wobei um Falzkanten gefalzte Lappen mit-
tels Klebeauftrag miteinander verbunden werden kon-
nen.

[0008] Die WO 2012/084494 A2 zeigt ein Verfahren
zum Konfektionieren eines Stapels aus lose aufeinan-
derliegender Vorprodukte, das Zusammenstellen sol-
cher Vorprodukte und eine Vorrichtung zum Herstellen
solcher Zusammenstellungen. Dazu wird in einem ersten
Schritt der zu konfektionierende Stapel aus lose aufein-
anderliegenden Vorprodukten bereitgestelltund in einem
zweiten Schritt ein Verbindungselement an einer Stapel-
kante des Stapels derart angebracht, dass es die beiden
aussen liegenden Vorprodukte des Stapels klebend
Uberlappt. Dieses Verfahren bietet ein sicheres Konfek-
tionieren flr eine Vielzahl von Anwendungen, benétigt
jedoch besondere Verbindungselemente die geklebt
werden.

[0009] Die nicht vorveréffentlichte europaische Paten-
tanmeldung Nr. 15001321.7 wurde am 05.05.2015 im
Namen der Ferag AG eingereicht und zeigt eine Vorrich-
tung zum Herstellen von Kollektionen aus einer Vielzahl
unterschiedlicher Druckprodukte. Dabei wird jeweils ein
Teil der Druckprodukte als Verpackungselement ver-
wendet, in welches die Ubrigen Druckprodukte einge-
schlagen werden. Aufdiese Weise kdnnen Griffeinheiten
erzeugt werden, die auf einfache Weise von einem Ver-
teiler handisch aus einem Transportbehalter entnommen
werden kénnen. Im Gegensatz zu vorbekannten Verfah-
ren zur Erzeugung solcher Kollektionen, werden bei die-
sem Verfahren keine speziellen zusatzlichen Verpa-
ckungsmittel, wie Folien oder Bander bendtigt. Dadurch
kénnen die Kosten zur Herstellung von Kollektionen ge-
senkt und die anfallende Abfallmenge reduziert werden.
Die genannte Patentanmeldung zeigt mehrere Verfahren
und Vorrichtungen zur Herstellung solcher Kollektionen.
Eine Ausfihrungsform einer dafiir geeigneten Umschla-
gevorrichtung weist eine Birstenrolle mitin Drehrichtung
gebogenen Borsten auf, welche einen Abschnitt eines
Verpackungselements, das zuvor teilweise unter einen
Zwischenstapel (z.B. aus Druckschriften) gebracht wur-
de, in etwa rechtwinklig nach oben abbiegt. Dieser Ver-
packungsabschnitt wird in einem anschliessenden
Schritt Gber den Zwischenstapel zurlickgebogen, sobald
das Verpackungselement und der Zwischenstapel in den
Zwischenraum zwischen zwei Transportbéndern eintre-
ten. Eine andere in der obgenannten Anmeldung gezeig-
te Umschlagevorrichtung weist stabférmige Mitnehmer
auf, die um eine quer zur Bewegungsrichtung der Einheit
aus Zwischenstapel und Verpackungselement orientier-
te Drehachse gedreht werden. Diese Mitnehmer fihren
dabei zusétzlich eine oszillierende Bewegung quer zur
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Forderrichtung aus, wozu gegebenenfalls eine relativ
aufwandige und/oder unterhaltsintensive Mechanik bzw.
Steuerung notwendig ist. Beide in der genannten Anmel-
dung gezeigten Umschlagevorrichtungen eignen sich fiir
eine Vielzahl von Umschlageprodukten und Zwischen-
stapeln. Jedoch kann bei bestimmten Gruppen von Um-
schlageprodukten und Zwischenstapeln - insbesondere
bei Umschlageprodukten mit relativ hoher Eigensteifig-
keit - die Umschlagung instabil werden, d.h. zu ungewoll-
tem Entfalten neigen.

[0010] Die EP 2462043 B1 zeigt ein Falzaggregat und
ein Verfahren zum Falzen eines Schuppenstroms von
Produkten, um ein Falzen direkt am Ausgang einer Ro-
tationsdruckmaschine zu ermdglichen. Dazu sollen die
Produkte so gefalzt werden, dass jeweils die nachlau-
fenden Produkte teilweise im vorlaufenden Produkt an-
geordnet sind. Beim Falten der Produkte soll demnach
ein Produkt jeweils das nachlaufende mit nehmen und
es sollindie Richtung derjenigen Seite gefaltet, die durch
das nachfolgende Produkt flachig berihrt wird. Dies hat
unter anderem den Vorteil, dass Schuppenstrome direkt
ab Ausgang der Rotationsdruckmaschine verarbeitet
werden kénnen, ohne sie zuvor umzulagern.

[0011] Die WO 2008/074325 A1 zeigt ein Verfahren
zum Einwickeln eines Stapels aus Blattern, Broschiiren
oder dergleichen, bei dem die Stapel mit Abstand hinter-
einander auf einem Transportweg transportiert werden.
Mittels eines speziellen Schwenkrades wird von einem
bereitgehaltenen Blattvorrat ein Einwickelblatt abgezo-
gen und senkrecht in einer Liicke zwischen zwei aufei-
nanderfolgenden Stapeln positioniert. Anschliessend
stellt das Schwenkrad Mittel bereit, die das Blatt um den
vorbei bewegten Stapel zu falten. Die komplizierte Be-
wegung des Schwenkrades verhindert eine hohe Verar-
beitungsgeschwindigkeit der Stapel.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0012] Die ausdem Stand der Technik bekannten Ver-
fahren und Vorrichtungen erlauben das Umschlagen
oder Umwickeln von Vorprodukten, um diese zusammen
zu halten. Jedoch sind bei den nach diesen Verfahren
hergestellten Produkten, bzw. Kollektionen, haufig Zu-
satzmittel, wie z.B. Klebepunkte notwendig, um eine aus-
reichend dauerhafte Umwicklung durch die jeweiligen
Zusammenhalteelemente zu gewahrleisten. Dies ist z.B.
dann der Fall, wenn relativ dicke Stapel von Druckpro-
dukten umschlagen werden sollen. Ebenso ist bei nach
diesen Verfahren hergestellten Produkten haufig auch
der Scheitelbereich des umgeschlagenen Zusammen-
halteelements unregelmassig verformt. So kann dieser
Bereich z.B. nicht ganz gerade sein oder Beulen aufwei-
sen. Dies ist insbesondere problematisch wenn ein
Druckprodukt als Zusammenhalteelement verwendet
wird, da dadurch dessen Erscheinungsbild kritisch be-
eintrachtigt wird. Es ist daher eine Aufgabe der Erfin-
dung, ein einfaches Verfahren schaffen, das ein Um-
schlagen von ersten Vorprodukten mit zweiten Vorpro-
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dukten ermdglicht und im Vergleich zu den aus dem
Stand der Technik bekannten Verfahren ein Wiederent-
falten des umgeschlagenen Produkts effizient verhin-
dert, sowie ein Zusammenhalteelement an einer vorde-
finierten Stelle in vorteilhafter und reproduzierbarer Art
und Weise umschlagt.

[0013] Esist eine weitere Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung anzugeben, mit der ein solches Verfahren
durchgefiihrt werden kann.

[0014] Diese und andere Aufgaben werden durch die
Anspriiche 1 und 17 gel6st. Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen.
[0015] Eine Ausgestaltung eines Verfahrens zum Her-
stellen einer Kollektion von Vorprodukten durch Ein-
schieben eines ersten Vorprodukts in ein zweites Vor-
produkt nach der Erfindung zeichnet sich durch die fol-
genden Schritte aus:

¢ Bereitstellen eines ersten Vorprodukts;

¢ Bereitstellen eines zweiten Vorprodukts, das einen
Umschlagefalz mit einer Falzinnenseite aufweist;

e Fordern des zweiten Vorprodukts in eine Einschie-
bestellung, in der das zweite Vorprodukt zum Ein-
schieben des ersten Vorprodukts bereitgestellt und
mit der Falzinnenseite dem ersten Vorprodukt zuge-
wandt ist;

* Forderndes ersten Vorprodukts in das bereitgestell-
te zweite Vorprodukt und gegen die Falzinnenseite
zur Ausbildung der Kollektion;

e das zweite Vorprodukt Uibernimmt die Foérderrich-
tung des ersten Vorprodukts;

* Bereitstellen der Kollektion zur Weiterverarbeitung.

[0016] Die Weiterverarbeitung der Kollektion kann z.B.
ein Weiterférdern der Kollektion und/oder ein Stapeln
mehrerer Kollektionen und/oder Adressieren der Kollek-
tionen sein.

[0017] Nach einer Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens werden die zweiten Vorprodukte
nach der Bildung des Umschlagefalzes bis zur Bildung
der Kollektion nicht geschlossen. Auf diese Weise kann
auf einen, bei gewissen Arten von zweiten Vorprodukten
gegebenenfalls nur schwierig durchfiihrbaren, Offnungs-
vorgang verzichtet werden.

[0018] Gemass einer Ausgestaltung des erfindungs-
gemassen Verfahrens kdnnen die ersten und/oder zwei-
ten Vorprodukte mehrere Druckprodukte umfassen. Sol-
che Druckprodukte kénnen z.B. Werbeprospekte, Bro-
schiren, Zeitschriften, Flyer oder bedruckte Bégen sein.
[0019] Die einzelnen Druckprodukte kénnen unter-
schiedliche Druckprodukte sein, die voneinander ver-
schiedene Abmessungen und/oder Gewichte haben.
[0020] Die ersten und zweiten Vorprodukte kdnnen
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auch weitere Produkte umfassen, wie etwa Waren-
proben.

[0021] Ineiner Ausgestaltung des Verfahrens wird das
erste Vorprodukt in einer Férderebene geférdert und das
zweite Vorprodukt in der Férderebene bereitgestellt. Da-
durch wird ein Sammeln mehrerer, sich in ihren Abmes-
sungen stark voneinander unterscheidender Druckpro-
dukte moglich.

[0022] Gute Ergebnisse kdnnen erzielt werden, wenn
das zweite Vorprodukt in der Forderebene des ersten
Vorprodukts im Wesentlichen senkrecht zur Forderrich-
tung des ersten Vorprodukts in die Einschiebestellung
geférdert wird. Dadurch kénnen bei Bedarf die ersten
und zweiten Vorprodukte auf einfache Weise zusam-
mengeflihrt werden, ohne dass die Férderung der ersten
Vorprodukte unterbrochen werden muss.

[0023] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
kann das zweite Vorprodukt einen Primarfalz (bzw. Falz-
kante) aufweisen. Ein solcher Primarfalz (bzw. Falzkan-
te) kann beispielsweise ein Falz und/oder eine Heftung
und/oder eine Bindung eines Druckprodukts sein.
[0024] Besonderskurze Taktzeiten beider Ausfiihrung
des Verfahrens kdnnen erreicht werden, wenn ein zwei-
tes Vorprodukt einen Primarfalz aufweist und beim For-
dernindie Einschiebestellung mit dem Primarfalz voraus
gefoérdert wird.

[0025] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
umfasst das zweite Vorprodukt mehrere Druckprodukte
die jeweils einen Primarfalz aufweisen, wobei die Druck-
produkte so ausgerichtet sind, dass ihr Primarfalz beim
Fordern in die Einschiebestellung vorlaufig angeordnet
ist.

[0026] Eine weitere Ausgestaltung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zweite Vorprodukt nicht halftig
gefalzt wird, sondern so dass der Umschlagefalz das
zweite Vorprodukt in einer gréssere und eine kleine Teil-
flache aufteilt. Wird eine auf diese Weise hergestellte
Kollektion mit der nach oben liegenden grésseren Teil-
flache flach abgelegt, so verhindert das Gewicht dieser
grosseren Teilflache ein Wiederaufklappen des um das
erste Vorprodukt umgeschlagenen zweiten Vorprodukts.
Dadurch kann in bestimmten Fallen (falls gewtinscht) auf
weitere Befestigungsmittel (wie etwa Leimpunkte) ver-
zichtet werden.

[0027] In einer Ausgestaltung des Verfahrens kann
das zweite Vorprodukt wahrend dem Férdern in die Ein-
schiebestellung mit dem Umschlagefalz versehen wer-
den. Eine solche Ausgestaltung hatu.a. den Vorteil, dass
(falls gewiinscht) dieselben Mittel zur Férderung wie zum
Falzen verwendet werden kénnen, wodurch eine zur
Ausfiihrung des Verfahrens verwendete Vorrichtung aus
weniger Komponenten aufgebaut werden kann. Das
zweite Vorprodukt kann bei Bedarf jedoch auch bereits
in einem vorgelagerten Schritt gefaltet oder vorgefalzt
werden.

[0028] Alternativ oder in Ergdnzung kann das zweite
Vorprodukt bereits vor dem Foérdern in die Einschiebe-
stellung mit dem Umschlagefalz versehen werden.
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[0029] Das zweite Vorprodukt kann auch ein geschlos-
senes gefalztes Vorprodukt sein, das vor der Ausbildung
der Kollektion gedffnet wird.

[0030] In einer Ausgestaltung des Verfahrens erfolgt
die Bewegung der Kollektion quer zur Ausrichtung der
Kante des Umschlagefalzes des zweiten Vorprodukts.
[0031] Gemass einerweiteren Ausgestaltung des Ver-
fahrens werden mehrere zweite Vorprodukte vor der Zu-
fuhrung wenigstens abschnittsweise in einer geschupp-
ten Anordnung geférdert, bei der ein vorlaufendes zwei-
tes Vorprodukt jeweils Gber dem ihm nachlaufenden
zweiten Vorproduktangeordnetist. Auf diese Weise kann
die Férdergeschwindigkeit der zweiten Vorprodukte re-
duziert und kdnnen bestimmte zweite Vorprodukte bes-
ser auf Kurvenabschnitten geférdert werden.

[0032] In einer Ausgestaltung des Verfahrens werden
mehrere zweite Vorprodukte in einer gefalzten und ge-
schuppten Anordnung geférdert, bei der die nach dem
Falzen nach aussen gerichtete Aussenseite eines vor-
laufenden gefalzten zweiten Vorprodukts jeweils teilwei-
se an der nach dem Falzen nach innen gerichteten In-
nenseite des ihm nachlaufenden zweiten Vorprodukts
angeordnet ist. Dadurch kdénnen insbesondere vorge-
falzte zweite Vorprodukte fir die Zusammenfiihrung mit
den ersten Vorprodukten auf einfache Weise geoffnet
werden, da die vorlaufenden zweiten Vorprodukte je-
weils das Offenhalten der ihnen nachlaufenden zweiten
Vorprodukte unterstiitzen.

[0033] Ineineranderen Ausgestaltung des Verfahrens
werden mehrere zweite Vorprodukte in einer geschupp-
ten Anordnung geférdert, bei der die Innenseite eines
vorlaufenden zweiten Vorprodukts jeweils teilweise an
der Aussenseite des ihm nachlaufenden zweiten Vorpro-
dukts angeordnet ist. Dadurch kann bei bestimmten
zweiten Vorprodukten der Falzvorgang unterstiitzt und
die Férderung in die Einschiebestellung vereinfacht wer-
den.

[0034] Fur bestimmte Anwendungen wird gemass ei-
ner Ausgestaltung des Verfahrens das zweite Vorpro-
dukt als Abschnitt einer Papier- oder Folienbahn (nach-
folgend auch "Bahn" genannt) bereitgestellt.

[0035] In einer Ausgestaltung des Verfahrens ist die
Bahn eine einlagige Bahn, und das zweite Vorprodukt
wird mit einem Umschlagefalz mit einer Falzinnenseite
versehen, bevor es bereitgestellt wird.

[0036] Ineineranderen Ausgestaltung des Verfahrens
ist die Bahn eine mehrlagige Bahn, insbesondere eine
gefaltete und/oder gefalzte Bahn.

[0037] Fur bestimmte Anwendungen kann die Papier-
oder Folienbahn ab einer Rolle abgewickelt werden.
[0038] In einer Ausgestaltung des Verfahrens wird die
Papier-oder Folienbahn zwischen der Rolle und der Stel-
le, an der sich das zweite Vorprodukt in der Einschiebe-
stellung befindet, bearbeitet.

[0039] In einer Ausgestaltung des Verfahrens wird die
Bahn mit einer Druckmaschine bedruckt und auf einer
Rolle aufgewickelt. Anschfiessend wird die Bahn wieder
von der Rolle abgewickelt und ein zweites Vorprodukt
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wird als Abschnitt der Bahn bereitgestellt.

[0040] Gemass eineranderen Ausgestaltung des Ver-
fahrens wird die Bahn mit einer Druckmaschine bedruckt
und ein zweites Vorprodukt wird als Abschnitt dieser
Bahn bereitgestellt, ohne dass dazwischen die Bahn auf
einer Rolle aufgewickelt wird.

[0041] In einer weiteren Ausgestaltung eines Verfah-
rens wird das zweite Vorprodukt von der Bahn abge-
schnitten, bevor es in die Einschiebestellung geférdert
wird. Dadurch kénnen zweite Vorprodukte mit besonders
hohen Geschwindigkeiten in die Einschiebestellung ge-
férdert werden und somit die Taktzeiten verkirzt werden.
[0042] Gute Ergebnisse kdnnen erzielt werden, wenn
die auf der Rolle aufgewickelte Bahn eine einlagige Bahn
ist, die nach dem Abwickeln von der Rolle gefalzt oder
gefaltet wird, bevor ein zweites Vorprodukt von der Bahn
abgeschnitten wird.

[0043] In einer weiteren Ausgestaltung eines Verfah-
rens ist die Bahn eine mehrlagige gefaltete und/oder ge-
falzte Bahn und das zweite Vorprodukt wird nachdem es
von der Bahn abgeschnitten und bevor es in die Einschie-
bestellung gefordert wird wenigstens teilweise gedffnet.
[0044] Besonders gute Ergebnisse kbnnen erzielt wer-
den, wenn die Bahn vor dem Schneiden in einem Puffer
- z.B. einem Schlaufenpuffer - zwischengelagert wird.
Dadurch kénnen einerseits besonders saubere Schnitt-
kanten erzielt werden. Andererseits kann auf dieses Wei-
se der Schneideprozess, bzw. die dazu notwendige Vor-
richtung, vereinfacht werden.

[0045] Gemass einer Ausgestaltung eines erfindungs-
gemassen Verfahrens wird die Bahn mit einer Digital-
druckmaschine bedruckt. Durch die Verwendung einer
Digitaldruckmaschine kann bei Bedarf eine Bahn mit Ab-
schnitten unterschiedlicher zweiter Vorprodukte herge-
stellt werden. Auf diese Weise kénnen auf einfache Wei-
se z.B. Kollektionen mit individualisierten Umschlagen
hergestellt werden.

[0046] In einer Ausgestaltung eines solchen Verfah-
rens kdnnen die zweiten Vorprodukte personalisierte
Werbeprodukte sein, deren Inhalt auf einen bestimmten
Empfanger oder eine bestimmte Empfangergruppe aus-
gerichtet ist. Ein solches zweites Vorprodukt kann alter-
nativ oder in Ergdnzung auch eine persoénliche Adressie-
rung an einen Empfangeroder an eine Empfangergruppe
beinhalten. Eine Empfangergruppe kann z.B. aus den
Einwohnern einer geographischen Region, einer Stadt,
eines Dorfes oder eines Quartiers oder eines Gebaudes
gebildet werden.In einer weiteren Ausgestaltung des
Verfahrens kann eine Kollektion nach ihrer Fertigstellung
langsamer geférdert werden, als das erste Vorprodukt
vor der Fertigstellung der Kollektion geférdert wurde.
[0047] In einer Ausgestaltung werden Kollektionen in
einer geschuppten Anordnung geférdert, wodurch die
Fordergeschwindigkeit der Kollektionen reduziert wer-
den kann. Dabei kdnnen nachlaufende Kollektion z.B.
jeweils teilweise Uber einer vorlaufenden Kollektion an-
geordnet werden.

[0048] Einbesonders gutes Zusammenfiihrenvon ers-
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ten und zweiten Vorprodukten kann erzielt werden, wenn
die Foérderung des zweiten Vorprodukts in die Einschie-
bestellung gegen ein Anschlagselement erfolgt. Ein sol-
ches Anschlagselement kann die Férderung z.B. unter-
stiitzen und/oder begrenzen und damit etwa die Ausrich-
tung des zweiten Vorprodukts relativ zum ersten Vorpro-
dukt beeinflussen, wie nachfolgend noch genauer erklart
wird.

[0049] Gemass einer Ausgestaltung der Erfindung
werden in einem vorgelagerten Verfahrensschritt N ein-
zelne Druckprodukte bereitgestellt, wobei das erste Vor-
produkt aus N-x (x=1, 2, 3...) der N einzelnen Druckpro-
dukte gebildet wird und das zweite Vorprodukt aus den
xverbleibenden einzelnen Druckprodukten gebildet wird.
Dadurch kénnen die Kosten pro hergestellte Kollektion
gesenkt und zusétzlich anfallende Abfalle durch Verpa-
ckungsmaterialien vermieden werden. Die ersten Vor-
produkte und zweiten Vorprodukte sind in einer solchen
Ausgestaltung also gleichartig, womit die zweiten Vor-
produkte keine speziellen bzw. spezifischen Verpa-
ckungsmittel darstellen.

[0050] Insbesondere kannbeieiner Ausgestaltung des
erfindungsgemassen Verfahrens x=1 sein, das erste
Vorprodukt also von nur einem einzelnen Druckprodukt
umgeschlagen werden.

[0051] Besonders sauber umgeschlagene Kollektio-
nen kénnen erzielt werden, wenn eine hergestellte Kol-
lektion durch eine Aneinanderlegevorrichtung hindurch-
bewegt wird, in welcher das zweite Vorprodukt an das
erste Vorprodukt angedriickt wird.

[0052] Gute Ergebnisse kénnen erzielt werden, wenn
das erste Vorprodukt mehrere Druckprodukte umfasst,
die eine bevorzugte Kante aufweisen und die Druckpro-
dukte so gestapelt angeordnet sind, dass ihre bevorzug-
ten Kanten gemeinsam eine Stapelkante bilden, die ei-
nen Kantenbereich bildet, der gegen die Falzinnenseite
des zweiten Vorprodukts geférdert wird. Bei nach einer
solchen Ausgestaltung des Verfahrens gefertigten Kol-
lektionen sind die einzelnen Druckprodukte beim handi-
schen Greifen der Kollektion besonders gut gegen das
Herausrutschen aus der Kollektion gesichert.

[0053] Besonders gut handisch zu greifende Kollekti-
onen kdnnen auch erzielt werden, wenn wenigstens ei-
nige der einzelnen Druckprodukte einen Falz, eine Hef-
tung oder eine Bindung aufweisen und so aufeinander
gelegt sind, dass die Falze bzw. Heftungen oder Bindun-
gen einen vorlaufenden Kantenbereich bilden, der gegen
die Falzinnenseite des zweiten Vorprodukts geférdert
wird. Auf diese Weise kann u.a. die Gefahr reduziert wer-
den, dass einzelne Druckprodukte beim handischen
Greifen der Kollektion aus der Kollektion heraus fallen.
[0054] Eine gefalzte und/oder geheftete und/oder ge-
klebte Kante kann auch Falzkante genannt werden.
[0055] In einer weiteren Ausgestaltung dieses Verfah-
rens sind einige der Druckprodukte mit ihrer Falzkante
auf der dem vorlaufenden Kantenbereich gegentiberlie-
genden Seite anzuordnen, um eine gleichmassigere Di-
cke des ersten Vorprodukts zu erreichen.



9 EP 3 109 191 A1 10

[0056] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
kénnen als bevorzugte Kanten der Druckprodukte solche
Kanten genommen werden, die auf der der Falzkante
gegenuberliegenden Seite angeordnet sind.

[0057] Eine solche Kante kann auch Blume genannt
werden.
[0058] Weisen mehrere oder alle Druckprodukte des

ersten Vorprodukts eine solche Blume auf, kdnnen diese
Druckprodukte mit den Blumen Ulbereinander liegend
bzw. aneinander liegend gestapelt werden, so dass ein
vorlaufender Kantenbereich aus den Blumen gebildet
wird, der gegen die Falzinnenseite des zweiten Vorpro-
dukts gefordert wird.

[0059] In einer anderen Ausgestaltung dieses Verfah-
rens sind einige der Druckprodukte mit ihrer Blume auf
der dem vorlaufenden Kantenbereich gegeniberliegen-
den Seite anzuordnen, um eine gleichméssigere Dicke
des ersten Vorprodukts zu erreichen.

[0060] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
weisen wenigstens einige der Druckprodukte Falzkanten
auf und sind so gestapelt angeordnet, dass die Falzkan-
ten gemeinsam eine Stapelkante bilden. Die Stapelkante
ist dabei auf der dem vorlaufenden Kantenbereich des
ersten Vorprodukts gegeniiberliegenden Seite angeord-
net, wie nachfolgend noch genauer erlautert wird. Eine
solche Ausgestaltung des Verfahrens kann z.B. vorteil-
haft sein, wenn das erste Vorprodukt Druckprodukte mit
voneinander abweichenden Abmessungen umfasst, da
damit die Dicke des vorlaufenden Kantenbereichs redu-
ziert werden kann, womit das Einschieben des ersten
Vorprodukts in das zweite Vorprodukt begiinstigt wird
und einem spateren ungewollten Wiederaufklappen des
zweiten Vorprodukts entgegengewirkt wird.

[0061] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
weisen wenigstens einige der Druckprodukte Blumen auf
und sind so gestapelt angeordnet, dass die Blumen ge-
meinsam eine Stapelkante bilden, die auf der dem gegen
die Falzinnenseite des zweiten Vorprodukts geférderten
vorlaufenden Kantenbereich gegenilberliegenden Seite
des ersten Vorprodukts angeordnet ist.

[0062] Eine erfindungsgemasse Vorrichtung zur
Durchfiihrung eines solchen Verfahrens umfasst in der
Regel eine erste Férdervorrichtung, die das erste Vor-
produkt in das sich in der Einschiebestellung befindende
geodffnete zweite Vorprodukt und gegen die Falzinnen-
seite fordert. Ebenso umfasst sie eine zweite Férdervor-
richtung, die das zweite Vorprodukt in die Einschiebe-
stellung fordert.

[0063] In einer Ausgestaltung der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung férdert die erste Férdervorrichtung eine
gebildete Kollektion in Forderrichtung des ersten Vorpro-
dukts.

[0064] Ineinerweiteren Ausgestaltung der erfindungs-
gemassen Vorrichtung weisen die erste und die zweite
Fordervorrichtung unterschiedliche Forderrichtungen
auf, die eine gemeinsame Férderebene aufspannen. Mit
einer solchen Vorrichtung kdnnen insbesondere erste
und/oder zweite Vorprodukte aus gestapelten Druckpro-
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dukten besonders schonend verarbeitet werden.
[0065] Einebesonders zuverlassige und schnelle Her-
stellung von Kollektionen kann erzielt werden, wenn die
erste und die zweite Fordervorrichtung so angeordnet
sind, dass ihre Foérderrichtungen im Wesentlichen senk-
recht aufeinander stehen. Dies gilt insbesondere dann,
wenn die erste und die zweite Foérdervorrichtung eine
gemeinsame Forderebene aufspannen, d.h. die zweite
Fordervorrichtung die zweiten Vorprodukte von einer
Seite herin einen Ubergabebereich hineinfordert, in dem
die ersten Vorprodukte in die zweiten Vorprodukte ge-
schoben werden.

[0066] In einer solchen Ausgestaltung einer Vorrich-
tung werden die zweiten Vorprodukte im Wesentlichen
in Richtung der Kante ihres Umschlagefalzes in die Ein-
schiebestellung geférdert. Die Bewegung der Kollektion
erfolgt anschliessend quer zur Kante des Umschlagefal-
zes.

[0067] Insbesondere kann eine solche Bewegung quer
zur Kante des Umschlagefalzes rechtwinklig zur Kante
des Umschlagefalzes sein.

[0068] Ineinerweiteren AusgestaltungderVorrichtung
spannen die erste und zweite Férdervorrichtung eine ho-
rizontale gemeinsame Férderebene auf.

[0069] Besonders saubere Umschlagefalze kénnen
erzielt werden, wenn der zweiten Férdervorrichtung eine
Presseinheit zugeordnet ist, die das zweite Vorprodukt
vor dem Erreichen der Einschiebestellung falzt.

[0070] In einer Ausgestaltung dieses Aspekts der Er-
findung umfasst die Presseinheit wenigstens ein Press-
rollenpaar.

[0071] Ein besonders stabiler Falzvorgang und gleich-
zeitig auch eine vorteilhafte Férderung in die Einschie-
bestellung kann erzielt werden, wenn die Vorrichtung ei-
ne Presseinheit mit zwei oder mehr Pressrollenpaaren
aufweist.

[0072] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
kann ein Pressrollenpaar wenigstens eine Segmenfirolle
umfassen, wie nachfolgend noch genauer erldutert wird.
[0073] BeiBedarf kann ein zweites Vorprodukt vor der
Erzeugung des Umschlagefalzes rilliert werden.

[0074] Ein zweites Vorprodukt kann bei Bedarf auch
mehrere Umschlagefalze aufweisen. Dies kann insbe-
sondere bei relativ dicken ersten Vorprodukten vorteil-
haft sein, da auf diese Weise einem Wiederaufklappen
der zweiten Vorprodukte effizient entgegengewirkt wer-
den kann.

[0075] Ineiner Ausgestaltung der Vorrichtung umfasst
die Vorrichtung eine Einrichtung, welche die Beschick-
barkeit des zugefiihrten zweiten Vorprodukts sicherstellt.
Eine solche Einrichtung kann das zugefihrte zweite Vor-
produkt vor und/oder wahrend dem Fordern in die Ein-
schiebestellung z.B. fiihren und/oder 6ffnen und/oder re-
lativ zum ersten Vorprodukt ausrichten und/oder halten,
wie nachfolgend noch genauer erldutert wird. Eine solche
Einrichtung kann beispielsweise buigel- oder plattenfor-
mige Elemente aufweisen, die das zweite Vorprodukt
derart umformen, so dass dieses gedffnet wird. Zur Un-
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terstiitzung dieses Offnungsvorganges des zweiten Vor-
produkts kann auch Druckluft verwendet werden.
[0076] Besonders sauber umgeschlagene Kollektio-
nen kénnen erreicht werden, wenn die Vorrichtung eine
Aneinanderlegevorrichtung aufweist, in welcher das
zweite Vorprodukt an das erste Vorprodukt angedriickt
wird. Bei Bedarf kann eine solche Aneinanderlegevor-
richtung auch eine gezielte Komprimierung der zu erzeu-
genden Kollektionen bewirken.

[0077] Gute Resultate kdnnen erzielt werden, wenn
die Aneinanderlegevorrichtung wenigstens ein Pressrol-
lenpaar oder Presswalzenpaar aufweist, durch welches
die Kollektion geflhrt wird.

[0078] Um das erste und zweite Vorprodukt prazise
relativ zueinander ausrichten zu kénnen, kann die Vor-
richtung ein Anschlagselement aufweisen, das die For-
derung des zweiten Vorprodukts in die Einschiebestel-
lung begrenzt. Ein solches Anschlagselement kann z.B.
eine Anschlagleiste oder einen Anschlagschlitten umfas-
sen.

[0079] Gute Resultate kdnnen erzielt werden, wenn
das Anschlagselement mindestens eine Kombirolle um-
fasst. Alternativ oder in Ergénzung zur erwadhnten Aus-
richtung des zweiten Vorprodukts kann eine solche Kom-
birolle bei Bedarf das erste und/oder zweite Vorprodukt
im Bereich ihrer Zusammenfihrung férdern und/oder
den Schliessvorgang des zweiten Vorprodukts nach dem
Einfihren des ersten Vorprodukts einleiten und/oder un-
terstiitzen, wie nachfolgend noch genauer erlautert wird.
Insbesondere kann eine solche Kombirolle bei Bedarf
eine klemmende Férderung des Vorprodukts unterstiit-
zen. Besonders gute Resultate kénnen erzielt werden,
wenn die Kombirolle eine Kegelrolle oder Kegelstumpf-
rolle ist, oder eine Rolle mit halbkugelférmigem Profil,
oder Rolle mit einem glockenférmigen Profil.

[0080] Gute Ergebnisse kdnnen erzielt werden, wenn
eine Kombirolle und eine zweite Férdervorrichtung so
zueinander angeordnet sind, dass ein zweites Vorpro-
dukt solange von der zweiten Foérdervorrichtung gefor-
dert wird, bis dieses zwischen der Kombirolle und der
ersten Fordervorrichtung eingeklemmtwird, und dadurch
eine weitere Forderung in Forderrichtung der zweiten
Fordervorrichtung unterbunden wird.

[0081] Gemass einer Ausgestaltung umfasst die erste
und/oder zweite Férdervorrichtung Bandférderer. Solche
Ausgestaltungen der Erfindung erlauben einen einfa-
chen und sicheren Transport vieler Arten von Vorproduk-
ten und Kollektionen.

[0082] In einer Ausgestaltung einer erfindungsgemas-
sen Vorrichtung umfasst die erste Férdervorrichtung we-
nigstens zwei in einer Ebene liegende Transportstre-
cken, zwischen denen eine zumindest temporare For-
derliicke frei gelassen ist, in der das zweite Vorprodukt
in die Einschiebestellung gebracht wird. Auf diese Weise
kann das zweite Vorprodukt besonders einfach in die Ein-
schiebestellung gebracht werden. Eine solche zumin-
dest temporare Forderliicke kann bspw. eine Liicke in
einem Bandférderer sein.
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[0083] Um besonders schwere und/oder weiche erste
Vorprodukte verarbeiten zu kénnen, kann die Vorrich-
tung einen Foérdertisch aufweisen, der das erste Vorpro-
dukt in das sich in der Einschiebestellung befindende
zweite Vorprodukt hineinférdert.

[0084] Alternativ oder in Ergédnzung kann das erste
Vorprodukt beim Einschieben in das zweite Vorprodukt
auch teilweise und voriibergehend aus der Forderebene
angehoben werden.

[0085] Bei einer weiteren Ausgestaltung einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist wenigstens ein Ab-
schnitt der zweiten Férdervorrichtung in der Férderrich-
tung der ersten Vorprodukte verfahrbar. Auf diese Weise
kann wenn das erste Vorprodukt in das gedtffnete zweite
Vorprodukt geférdert wird die Relativgeschwindigkeit
zwischen dem ersten und zweiten Vorprodukt, abwei-
chend von der Férdergeschwindigkeit des ersten Vor-
produkts eingestellt werden. Dadurch kann bei Bedarf
ein besonders schonendes Zusammenfiihren der ersten
Vorprodukte erzielt werden, oder es kdnnen besonders
kompakte Kollektionen Hergestellt werden.

[0086] Um ein Wiederaufklappen der umgelegten
zweiten Vorprodukte zu verhindern, kann eine erfin-
dungsgemasse Vorrichtung eine Beleimungsvorrichtung
aufweisen, die das erste und/oder das zweite Vorprodukt
beleimt, so dass diese wenigstens temporér aneinander
haften Gute Ergebnisse kdnnen z.B. unter Verwendung
von abldsbaren Klebstoffen - z.B. als Leimpunkte
und/oder Leimraupen - erzielt werden.

[0087] Gemass einer Ausgestaltung einer erfindungs-
gemassen Vorrichtung sind der zweiten Férdervorrich-
tung Mittel zum Bereitstellen einer Papier- und/oder Fo-
lienbahn (Bahn) zugeordnet.

[0088] Eine besonders platzsparende Vorrichtung
kann erzielt werden, wenn diese Mittel zur Zufiihrung ei-
nes als Abschnitt einer Bahn auf einer Rolle aufgewickel-
ten zweiten Vorprodukts aufweist.

[0089] Nach einer weiteren Ausgestaltung einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist der zweiten Férdervor-
richtung eine Schneidevorrichtung zum Abschneiden
des zweiten Vorprodukts von der Papier- oder der Foli-
enbahn zugeordnet. Diese Schneidevorrichtung kannim
Férderweg der zweiten Fordervorrichtung angeordnet
sein und so eingerichtet sein, dass sie das zweite Vor-
produkt von der Papier- oder einer Folienbahn abschnei-
det. Auf diese Weise kann das zweite Vorprodukt der
Vorrichtung als Bahn zugefiihrt werden. Dadurch kénnen
- wie bereits beschrieben - bei Bedarf auf einfache Weise
z.B. individualisierte Kollektionen hergestellt werden.
[0090] Gemass einer weiteren Ausgestaltung einer er-
findungsgemassen Vorrichtung umfasst diese eine
Schneidevorrichtung, die das zweite Vorprodukt von ei-
ner Papier- oder einer Folienbahn (Bahn) abschneidet.
Auf diese Weise kann das zweite Vorprodukt der Vor-
richtung als Bahn zugeflihrt werden. Dadurch kénnen -
wie bereits beschrieben - bei Bedarf auf einfache Weise
z.B. individualisierte Kollektionen hergestellt werden.
[0091] Gute Ergebnisse kénnen erzielt werden, wenn
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die Schneidevorrichtung einen Laser und/oder ein stati-
sches und/oder ein umlaufendes und/oder ein in der For-
derrichtung des zweiten Vorprodukts verfahrbares Mes-
ser aufweist.

[0092] In einer weiteren Ausgestaltung einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung umfasst diese Mittel zum
Offnen oder Offenhalten und Fiihren eines gefalzten oder
gefalteten zweiten Vorprodukts, nachdem dieses von ei-
ner Schneidevorrichtung von einer Bahn abgeschnitten
wurde.

[0093] Eine besonders platzsparende Vorrichtung
kann erzielt werden, wenn diese Mittel zur Zuflihrung ei-
nes als Abschnitt einer Bahn auf einer Rolle aufgewickel-
ten zweiten Vorprodukts aufweist.

KURZE ERLAUTERUNGEN ZU DEN FIGUREN

[0094] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der
Zeichnung naher erldutert werden. Es zeigen:

Fig. 1 zeigt in einer schematischen Seitenansicht
ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer sich im
Betrieb befindenden erfindungsgemassen
Vorrichtung;

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht der Vorrichtung aus Fig.
1

Fig. 3 zeigt in einer schematischen Seitenansicht
ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer sich im
Betrieb befindenden erfindungsgemassen
Vorrichtung;

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht der Vorrichtung aus Fig.
3

Fig. 5 zeigt in einer schematischen Seitenansicht
ein drittes Ausfiihrungsbeispiel einer sich im
Betrieb befindenden erfindungsgemassen
Vorrichtung;

Fig. 6 zeigt eine Draufsicht der Vorrichtung aus Fig.
35;

Fig. 7 zeigt in einer schematischen Seitenansicht
ein viertes Ausfiihrungsbeispiel einer sich im
Betrieb befindenden erfindungsgemassen
Vorrichtung;

zeigt eine Draufsicht der Vorrichtung aus Fig.
7;

Fig. 9 zeigt eine schematische perspektivische An-
sicht eines fiinften Ausfiihrungsbeispiels einer
sich im Betrieb befindenden erfindungsge-
massen Vorrichtung;
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Fig. 10  zeigt eine schematische Detailansicht eines
Ausfiihrungsbeispiels eines Ubergabebe-
reichs einer erfindungsgemassen Vorrichtung
in einer Seitenansicht;

Fig. 11 zeigt eine schematische perspektivische An-

sicht eines sechsten Ausfiihrungsbeispiels ei-
ner sich im Betrieb befindenden erfindungs-
gemassen Vorrichtung.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0095] DieFiguren 1und 2zeigenschematisch einers-
tes Ausflihrungsbeispiel einer sich im Betrieb befinden-
den erfindungsgemassen Vorrichtung. Die Vorrichtung
weist eine horizontale erste Fordervorrichtung 11 mit ei-
ner Forderebene 17 auf. Die erste Férdervorrichtung 11
umfasst eine erste Transportstrecke 12, auf der erste
Vorprodukte 1 geférdert werden. Bei den dargestellten
ersten Vorprodukten 1 handelt es sich um Druckprodukte
7,7, 7". Die erste Transportstrecke 12 umfasst vonein-
ander beabstandete Bandférderer, wobei die ersten Vor-
produkte 1 zwischen den Bandern der Bandférderer ein-
geklemmt transportiert werden. Um erste Vorprodukte 1
unterschiedlicher Abmessungen transportieren zu kén-
nen, ist der obere der beiden Bandférderer in vertikaler
Richtung federnd gelagert. Die zweite Transportstrecke
13 wird ebenfalls im Wesentlichen durch einen Bandfor-
derer gebildet. Wie in Fig. 2 ersichtlich, umfasst die dar-
gestellte Vorrichtung ebenfalls eine zweite Fordervor-
richtung 14, mit welcher zweite Vorprodukte 3 der ersten
Fordervorrichtung 11 seitlich zugeférdert werden. In der
in den Figuren 1 und 2 gezeigten Ausfiihrungsform wer-
den die zweiten Vorprodukte 3 von der zweiten Forder-
vorrichtung 14 wenigstens abschnittsweise in geschupp-
ter Anordnung geférdert. Die zweite Foérdervorrichtung
14 kann dazu auch ein Falzaggregat, wie es z.B. in der
EP 2462043 B2 beschrieben wird, umfassen. Im Bereich
der zweiten Fordervorrichtung 14 ist eine Presseinheit
26 angeordnet, die zwei Pressrollenpaare 27, 28 um-
fasst. Mit diesen Pressrollenpaaren 27, 28 werden die
zweiten Vorprodukte 3 einerseits zur ersten Fordervor-
richtung 11 hingeférdert (schematisch dargestellt mit
dem Pfeil), und andererseits auch gefalzt, so dass ein
Umschlagefalz 4 entsteht. Dazu pressen die zylindri-
schen Pressrollenpaare 27, 28 die vorgefalteten (bzw.
zuvor rillierten) Teile des zweiten Vorprodukts 3 im Be-
reich der Vorfaltung zusammen und pragen, bzw. fixie-
ren, so den Umschlagefalz 4. Dabei dreht sich das naher
bei der ersten Foérdervorrichtung 11 angeordnete Press-
rollenpaar 28 schneller als das andere Pressrollenpaar
27, wodurch das in die Einschiebestellung zu férdernde
zweite Vorprodukt 3 gegeniber den nachfolgenden
zweiten Vorprodukten 3 beschleunigt wird, womit die ge-
schuppte Anordnung aufgeldst wird und jeweils nur ein
einziges zweites Vorprodukt 3 in die Einschiebestellung
geférdert wird. Wahrend dem Falzvorgang werden die
zweiten Vorprodukte 3 durch eine Einrichtung 25 teilwei-
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se gefuihrt, um nachfolgend das Einschieben der ersten
Vorprodukte 1 zu ermdglichen. Die ebenfalls nur sche-
matisch dargestellte Einrichtung 25 besteht aus zwei bi-
gelfdrmigen Fihrungen, die den sich in den Figuren 1
und 2 oberhalb des Umschlagefalzes 4 liegenden Teil
des zweiten Vorprodukts 3 in vertikaler Richtung nach
oben anheben. Die erste und zweite Férdervorrichtung
11, 14 sind miteinander synchronisiert, so dass die zwei-
te Fordervorrichtung 14 jeweils ein zweites Vorprodukt
3 in die Einschiebestellung férdert kurz bevor ein erstes
Vorprodukt 1 in einen Ubergabebereich 24 geférdert
wird, in dem die beiden Vorprodukte 1, 3 zusammenge-
fuhrt werden. Wahrend dieser Zusammenfiihrung wer-
dendie ersten Vorprodukte 1 von einer ersten Kombirolle
22 geférdert und teilweise auf der ersten Transportstre-
cke 12 fixiert. Eine zweite Kombirolle 23 hilft gleichzeitig
dabei das zweite Vorprodukt 3 in der Férderrichtung der
zweiten Fordervorrichtung 14 relativ zum ersten Vorpro-
dukt 1 zu positionieren, und auch dabei das zweite Vor-
produkt 3 nach erfolgter Zusammenfiihrung den Schlies-
sprozess einzuleiten. Ebenfalls weist die Vorrichtung im
Ubergabebereich 24 eine Unterstiitzungsflache 29 auf,
welche die Positionierung des zweiten Vorprodukts 3 un-
terstiitzt, wie nachfolgend noch genauer erlautert wird
(vgl. Figuren 9 und 10). Die erste und zweite Férdervor-
richtung 11, 14 sind so synchronisiert, dass sobald sich
ein zweites Vorprodukt 3 in der Einschiebestellung im
Ubergabebereich 24 befindet, ein erstes Vorprodukt 1in
das bereitgestellte zweite Vorprodukt 3 und gegen die
Falzinnenseite 5 geférdert wird, wodurch eine Kollektion
20 ausgebildet wird. Die gebildeten Kollektionen 20 wer-
den anschliessend auf einer zweiten Transportstrecke
13 weggeférdert. Dabei werden die Kollektionen 20
durch eine Aneinanderlegevorrichtung 8 gefiihrt, in wel-
cher das zweite Vorprodukt 3 aus zwei Richtungen mit-
tels Pressrollen 9, 10 an das erste Vorprodukt 1 dicht
angelegt wird.

[0096] Dieinden Figuren 1 und 2 abgebildeten ersten
Vorprodukte 1 bestehen jeweils aus unterschiedlichen
Kombinationen aufeinander gestapelter grosser, mittel-
grosser und kleiner Druckprodukte 7, 7°, 7". Diese weisen
jeweils einen Falz (bzw. eine Falzkante) auf und sind so
gestapelt angeordnet, dass ihre Falze/Falzkanten eine
vorlaufende Stapelkante 2 bilden, die beider Zusammen-
fuhrung der ersten und zweiten Vorprodukte 1, 3 jeweils
gegen die Falzinnenseite 5 des zugeordneten zweiten
Vorprodukts 3 geférdert wird. Die Blume des grdssten
Druckprodukts 7 bildet eine nachlaufende Stapelkante
6. Dermassen aufgebaute erste Vorprodukte 1 erlauben
ein sicheres Umschlagen eines zweiten Vorprodukts 3
um alle zu umschlagenden Druckprodukte 7, 7°, 7". Da-
durch kann vermieden werden, dass beim handischen
Greifen einer fertig gestellten Kollektion 20 einzelne
Druckprodukte 7, 7, 7" aus der Kollektion herausfallen.
Ein einfaches Ergreifen aller Vorprodukte mittels eines
Griffes ist bei dieser Art von Kollektionen gewahrleistet.
[0097] Diein den Figuren 3 und 4 schematisch darge-
stellte Ausgestaltung einer erfindungsgemassen Vor-
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richtung istim Wesentlichen gleich wie die in der Figuren
1 und 2 gezeigte Vorrichtung aufgebaut. Jedoch sind die
Druckprodukte 7, 7°, 7" hier so gestapelt angeordnet,
dass ihre Blumen eine nachlaufende Stapelkante 6 bil-
den. Die so gestapelten ersten Vorprodukte 1 werden
jeweils mit der Falzkante des zu unterst angeordneten
Druckprodukts 7, die eine vorlaufende Kante des ersten
Vorprodukts 1 bildet, voran in das bereitgestellte zweite
Vorprodukt 3 und gegen die Falzinnenseite 5 geférdert.
Ein Verfahren mit auf diese Weise aufgebauten gesta-
pelten ersten Vorprodukten 1 kann vorteilhaft sein, um
erste Vorprodukte 1 mit einer relativ grossen Gesamtdi-
cke (bzw. grossen maximalen Stapelhéhe) umschlagen
zu kénnen. Da solche erste Vorprodukte 1 im Bereich
der vorlaufenden Kante eine verminderte Dicke (bzw.
Hoéhe) aufweisen, wird das Einschieben vereinfacht. Zu-
dem verbleiben umgeschlagene zweite Vorprodukte 3
so besser im umgeschlagenen Zustand. Gleichzeitig
kénnen solche Kollektionen 20 aufgrund der aus den Blu-
men gebildeten Stapelkante 2 auf der einen Seite und
dem umgeschlagenen zweiten Vorprodukt 3 auf der an-
deren Seite eine genau definierte dussere Form aufwei-
sen, was ihre Weiterverarbeitung vereinfacht.

[0098] Dieinden Figuren 5 und 6 schematisch darge-
stellte Ausgestaltung einer erfindungsgemassen Vor-
richtung ist wiederum ahnlich wie die in den Figuren 1
bis 4 gezeigten Vorrichtungen aufgebaut. Die Druckpro-
dukte 7,7, 7" derersten Vorprodukte 1 weisen wiederum
jeweils einen Falz (bzw. eine Falzkante) auf und sind so
gestapelt angeordnet, dass ihre Falze/Falzkanten eine
vorlaufende Stapelkante 2 bilden. Jedoch werden die
zweiten Vorprodukte 3 hier nicht in geschuppter Anord-
nung, sondern vereinzelt zugeflhrt. Eine solche Ausge-
staltung der Erfindung kann vorteilhaft sein, um etwa be-
sonders grosse und/oder schwere zweite Vorprodukte 3
zu verarbeiten. Ebenfalls weisst die gezeigte Vorrichtung
eine, im Vergleich zu den in den Figuren 1 bis 4 gezeig-
ten, relativ grosse Unterstiitzungsflache 29 auf, welche
die hergestellten Kollektionen 20 auch noch unterstiitzt,
wenn diese durch die Aneinanderlegevorrichtung 8 ge-
fuhrt werden. Die ersten Vorprodukte 1 sind auf die glei-
che Weise aufgebaut, wie die in den Figuren 1 und 2
dargestellten ersten Vorprodukte 1.

[0099] Dieinden Figuren 7 und 8 schematisch darge-
stellte Ausgestaltung einer erfindungsgeméassen Vor-
richtung ist analog der in der Figuren 5 bis 6 gezeigten
Vorrichtung aufgebaut. Die die Druckprodukte 7, 7,
7" der ersten Vorprodukte 1 sind hier wiederum so ge-
stapelt angeordnet, dass ihre Blumen eine nachlaufende
Stapelkante 6 bilden. Jedoch sind hier die ersten Vor-
produkte 1 in der in den Figuren 3 und 4 dargestellten
Art und Weise aufgebaut.

[0100] Die Fig. 9 zeigt in einer perspektivischen An-
sicht eine weitere Ausgestaltung einer erfindungsgemas-
sen Vorrichtung mit einer Presseinheit 26, umfassend
ein erstes und zweites Pressrollenpaar 27, 28, welche
die Bildung eines Umschlagefalzes 4 im zweiten Vorpro-
dukt 3 wenigstens unterstitzt. Sowohl die gezeigte
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Presseinheit 26, als auch das darin enthaltene erste und
das zweite Pressrollenpaar 27, 28 kénnen in Kombina-
tion oder jeweils einzeln als eigenes erfinderisches Kon-
zept betrachtet werden. Als solches kénnen insbeson-
dere sowohl die Presseinheit 26 mit den beiden Press-
rollenpaaren 27, 28 wie gezeigt in Kombination mitein-
ander oder die beiden Pressrollenpaare 27, 28 jeweils
einzeln fur sich genommen auch in anderen Ausgestal-
tungen erfindungsgemasser Vorrichtungen verwendet
werden. Das erste Pressrollenpaar 27 umfasst eine obe-
re und eine untere zylindrische Pressrolle 31, 32, woge-
gen das zweite Pressrollenpaar 28, eine untere zylindri-
sche Pressrolle 34 und eine obere Segmentrolle 33 mit
einem in Umfangsrichtung variierenden Radius aufweist.
Die Segmentrolle 33 weist einen Bereich (Foérderseg-
ment) mit erhéhtem Radius auf, welcher so ausgestaltet
ist, dass damit ein zwischen dem zweiten Pressrollen-
paar 28 angeordnetes zweites Vorprodukt 3 klemmend
in Richtung der ersten Férdervorrichtung 11, respektive
des Ubergabebereichs 24, geférdert werden kann. Das
zweite Pressrollenpaar 28 kann so eingerichtet sein,
dass ein dieses durchlaufendes zweites Vorprodukt 3
von den Pressrollen 33, 34 gefalzt (respektive gepragt)
wird, oder ein z.B. bereits zuvor vom ersten Pressrollen-
paar 27 eingeleitetes Falzen des Umschlagefalzes 4 ver-
starkt wird. Insbesondere das zweite Pressrollenpaar 28
kann jedoch auch so eingereichtet sein, das dieses einen
bestehenden Umschlagefalz 4 nicht wesentlich veran-
dert, sondern vornehmlich der Férderung des bereits ge-
falzten zweiten Vorprodukts 3 dient. Durch die Verwen-
dung einer solchen Segmentrolle 33 wird es mdglich ein
zweites Vorprodukt 3 bis zeitlich kurz vor der Zusammen-
fuhrung mit dem ersten Vorprodukt 1 klemmend zu for-
dern (bzw. bis zur Erreichung der Einschiebestellung si-
cher zu férdern), die Klemmung jedoch nach Erzeugung
der Kollektion 20 sicher aufzuheben. Ein solches zweites
Pressrollenpaar 28 kann deshalb auch im Ubergabebe-
reich 24 zwischen der ersten und zweiten Transportstre-
cke 12, 13 angeordnet sein, ohne dass die Férderung
der ersten Vorprodukte 1, bzw. der Kollektionen 20 da-
durch beeintrachtigt wird. Die zweiten Vorprodukte 3 wer-
den zudem so gefalzt, dass die in der Fig. 9 jeweils Gber
den ersten Vorprodukten 1 liegenden Teile der umge-
falzten zweiten Vorprodukte 3 grésser als die unter den
ersten Vorprodukten 1 liegenden Teile sind. Dadurch
wird bei den gezeigten liegenden Kollektionen 20 verhin-
dert, dass sich die zweiten Vorprodukte 3 wieder entfal-
ten.

[0101] Fig. 10 zeigt schematisch den Ubergabebe-
reich 24, in welchem aus einem ersten und zweiten Vor-
produkt 1, 3 eine Kollektion (nicht dargestellt) erzeugt
wird. Das zweite Vorprodukt 3 wird hierzu von einer
Presseinheit 26 so geklemmt, dass ein Umschlagefalz 4
gebildet wird. Gleichzeitig wird das so gefalzte zweite
Vorprodukt 3 in die dargestellte Einschiebestellung ge-
fordert. Dabei wird das zweite Vorprodukt 3 im darge-
stellten Bereich oberhalb des Umschlagefalzes 4 durch
die aus zwei Rundprofilen bestehende Einrichtung 25
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10

geflihrt und in gedffnetem Zustand gehalten. Unterhalb
des Umschlagefalzes 4 wird das zweite Vorprodukt 3 von
einer Unterstitzungsflache 29 gefiihrt. Sobald sich das
zweite Vorprodukt 3 in dieser Einschiebestellung befin-
det, wird das erste Vorprodukt 1 vom Bandférderer der
ersten Transportstrecke 11 in das gedffnete zweite Vor-
produkt 3 und gegen die Falzinnenseite 5 geférdert, wo-
durch eine Kollektion (nicht dargestellt) gebildet wird.
Diese wird anschliessend vom Bandférderer der zweiten
Transportstrecke 13 der Weiterverarbeitung zugefihrt.
[0102] Die Fig. 11 zeigt in einer perspektivischen An-
sicht eine weitere Ausgestaltung einer erfindungsgemas-
sen Vorrichtung miteiner Presseinheit 26, welche im We-
sentlichen gleich wie die in Fig. 9 gezeigte Presseinheit
26 aufgebaut ist. Die zweiten Vorprodukte 3 werden hier
als jedoch Abschnitte einer Bahn 30 bereitgestellt. Diese
Bahn 30 wurde in einem (nicht gezeigten) vorangehen-
den Druckprozess bedruckt, vorgefaltet und anschlies-
send in gefaltetem Zustand auf eine Rolle 41 aufgewi-
ckelt. In der gezeigten Vorrichtung wird die Bahn 30 von
der Rolle 41 abgewickelt und die zweiten Vorprodukte 3
werden durch eine Schneidevorrichtung 42 von derBahn
30 abgetrennt. Anschliessend werden sie mit Hilfe der
Einrichtung 25 gedffnet und zu der Presseinheit 26 ge-
fuhrt, welche die Bildung eines Umschlagefalzes 4 im
zweiten Vorprodukt 3 wenigstens unterstitzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Kollektion (20) von
Vorprodukten (1, 3) durch Einschieben eines ersten
Vorprodukts (1) in ein zweites Vorprodukt (3), um-
fassend die Schritte:

a. Bereitstellen eines ersten Vorprodukts (1);
b. Bereitstellen eines zweiten Vorprodukts (3),
das einen Umschlagefalz (4) mit einer Falzin-
nenseite (5) aufweist;

c. Fordern des zweiten Vorprodukts (3) in eine
Einschiebestellung, in der das zweite Vorpro-
dukt (3) zum Einschieben des ersten Vorpro-
dukts bereitgestellt und mit der Falzinnenseite
(5) dem ersten Vorprodukt (1) zugewandt ist;
d. Férdern des ersten Vorprodukts (1) in das be-
reitgestellte zweite Vorprodukt (3) und gegen
die Falzinnenseite (5) zur Ausbildung der Kol-
lektion (20);

e. das zweite Vorprodukt (3) Gbernimmt die For-
derrichtung des ersten Vorprodukts (1);

f. Bereitstellen der Kollektion (20) zur Weiterver-
arbeitung.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Vorprodukt (1) in einer For-
derebene (17) geférdert wird und das zweite Vorpro-
dukt (3) in der Forderebene (17) bereitgestellt wird.



10.

1.

12.

13.

19 EP 3 109 191 A1

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Vorprodukt (3) in der For-
derebene (17) im Wesentlichen senkrecht zur For-
derrichtung des ersten Vorprodukts (1) in die Ein-
schiebestellung geférdert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Vorprodukt (3) einen Primarfalz aufweist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Vorprodukt (3) beim For-
dern in die Einschiebestellung mit dem Priméarfalz
voraus gefordert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Vorprodukt (3) wahrend dem Férdern in die Ein-
schiebestellung mit dem Umschlagefalz (4) verse-
hen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Vorpro-
dukt (3) vor dem Férdern in die Einschiebestellung
mit dem Umschlagefalz (4) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere zweite Vorprodukte (3) vor
der Zufiihrung wenigstens abschnittsweise in einer
geschuppten Anordnung geférdert werden, bei der
ein vorlaufendes zweites Vorprodukt (3) jeweils Gber
dem ihm nachlaufenden zweiten Vorprodukt (3) an-
geordnet ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
und/oder zweiten Vorprodukte (1, 3) mehrere Druck-
produkte (7, 7°, 7") umfassen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Férderung
des zweiten Vorprodukts (3) in die Einschiebestel-
lung gegen ein Anschlagselement (21) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Vorprodukt (3) als Abschnitt einer Papier- oder Fo-
lienbahn (30) bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Papier- oder Folienbahn (30) ab
einer Rolle (41) abgewickelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Papier- oder
Folienbahn (30) zwischen der Rolle (31) und der
Stelle, an der sich das zweite Vorprodukt (3) in der
Einschiebestellung befindet, bearbeitet wird.
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15.

16.

17.

18.

19.
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22.
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Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in einem vor-
gelagerten Verfahrensschritt N einzelne Druckpro-
dukte (7) bereitgestellt werden, das erste Vorprodukt
(1) aus N-x (x=1, 2, 3...) der N einzelnen Druckpro-
dukte (7) gebildet wird und das zweite Vorprodukt
(3) aus denx verbleibenden einzelnen Druckproduk-
ten (7) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass x=1 ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die herge-
stellte Kollektion (20) durch eine Aneinanderlegevor-
richtung (8) hindurchbewegt wird, in welcher das
zweite Vorprodukt (3) an das erste Vorprodukt (1)
angedriickt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der vorangehenden Anspriiche, umfas-
send:

a. eine erste Foérdervorrichtung (11), diedas ers-
te Vorprodukt (1) in das sich in der Einschiebe-
stellung befindende bereitgestellte zweite Vor-
produkt (3) und gegen die Falzinnenseite (5) for-
dert;

b. eine zweite Foérdervorrichtung (14), die das
zweite Vorprodukt (3) in die Einschiebestellung
fordert.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und die zweite Fordervor-
richtung (11, 14) unterschiedliche Forderrichtungen
aufweisen, die eine gemeinsame Férderebene (17)
aufspannen.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste und zweite Forder-
vorrichtung (11, 14) so angeordnet sind, dass ihre
Forderrichtungen im Wesentlichen senkrecht auf-
einander stehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der zweiten For-
dervorrichtung (14) eine Presseinheit (26) zugeord-
net ist, die das zweite Vorprodukt (1) vor dem Errei-
chen der Einschiebestellung falzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ei-
ne Einrichtung (25) umfasst, welche die Beschick-
barkeit des zugefiihrten zweiten Vorprodukts (3) si-
cherstellt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ei-
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ne Aneinanderlegevorrichtung (8) aufweist, in wel-
cher das zweite Vorprodukt (3) an das erste Vorpro-
dukt (1) angedriickt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ein
Anschlagselement (21) aufweist, das die Férderung
des zweiten Vorprodukts (3) in die Einschiebestel-
lung begrenzt.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anschlagselement (21) mindes-
tens eine Kombirolle (22,23) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass der zweiten For-
dervorrichtung (14) Mittel zum Bereitstellen einer
Papier- oder Folienbahn (30) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweiten Fordervorrichtung (14)
eine Schneidevorrichtung (42) zum Abschneiden
des zweiten Vorprodukts (3) von der Papier- oder
der Folienbahn (30) zugeordnet ist.
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