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(54) Verfahren zum Herstellen von Kollektionen von Druckprodukten sowie eine Vorrichtung zur

Durchfiihrung dieses Verfahrens.

(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen einer Kollektion von
Vorprodukten (1, 6) durch Umschlagen eines zweiten Vorpro-
dukts (6) um ein erstes Vorprodukt (1) ist erfindungsgemass vor-
gesehen, dass dieses mehrere Schritte umfasst. In einem Schritt
wird ein erstes Vorprodukt (1) bereitgestellt, das einen Kanten-
bereich (2) aufweist. In einem anderen Schritt wird ein zweites
Vorprodukt (6) bereitgestellt. In einem weiteren Schritt wird das
zweite Vorprodukt (6) in eine Umschlagestellung geférdert. In ei-
nem weiteren Schritt wird das erste Vorprodukt (1) mit dem Kan-
tenbereich (2) voran gegen das sich in der Umschlagestellung
befindende zweite Vorprodukt (6) geférdert, wodurch ein Um-
schlagevorgang beim zweiten Vorprodukt (6) eingeleitet wird.
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Weiterverarbeitung von Vorprodukten (insbesondere von Druckpro-
dukten im Rahmen der Druckweiterverarbeitung). Sie betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von Kol-
lektionen 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 Werbeprospekte, Bro-
schiren, Flyer, bedruckte Bégen, Warenproben und dgl., wie sie sonst haufig zu Werbezwecken als Beilagen einer Zeitung
oder Zeitschrift beigeflgt (eingesteckt) wurden, von mehreren Werbern gesammelt werden, um daraus eine Vielzahl von
Kollektionen zu machen, die jeweils von einer Vielzahl von Werbern ein Druckprodukt enthalten und in Form eines kleinen
Stapels an die Empfanger (z.B. Haushalte) ausgeliefert und verteilt werden.

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

[0005] Aus dem Stand der Technik sind Verfahren und Vorrichtungen bekannt, um gestapelte Druckprodukte oder ver-
wandte Produkte durch Umwicklungen mit anderen Zusammenhalteelementen zusammen zu halten.

[0006] Die EP 0 952 006 A2 zeigt ein Verfahren zur Herstellung von Drucksendungen, eine Umhtillung, eine Einrichtung
zur Herstellung der Umhillung sowie Verfahren zur Herstellung der Umhullung. Die Anmeldung offenbart die Verpackung
von Drucksendungen durch eine vollkommene Umhillung mit einem speziell als Verpackungsmittel zugeschnittenen Ein-
zelblatt aus Papier oder Kunststoff, also einem spezifischen Verpackungsprodukt. Ein solches Einzelblatt soll dazu z.B.
mit einer Schneideeinheit zugeschnitten und anschliessend gefalzt werden, wobei um Falzkanten gefalzte Lappen mittels
Klebeauftrag miteinander verbunden werden kdnnen.

[0007] Die DE 4 131 277 C1 zeigt ein Verfahren und eine dazu geeignete Vorrichtung, mit welchen ein Verpackungsgut mit
einem speziellen Verpackungszuschnitt vereinigt werden kann. Gezeigt wird eine Vorrichtung, bei der ein Verpackungsgut
von einer ersten Vorschubeinrichtung bis zu einer zweiten Vorschubeinrichtung gelangt. Die zweite Vorschubeinrichtung
weist ein Unterband auf, das einseitig Uber eine Rolle gefuhrt wird. Mit einer Andruckeinrichtung, die eine Andruckrolle
sowie ein Flhrungselement aufweist, soll eine Anlenkung des Verpackungszuschnitts an die Rolle bewirkt werden, um
den Verpackungszuschnitt auf unterschiedliche Arten an das Verpackungsgut zu fihren. Um von der ersten zu der zwei-
ten Vorschubeinrichtung zu gelangen, missen die gezeigten Verpackungsguter eine relativ hohe strukturelle Steifigkeit
aufweisen.

[0008] Die WO 2012/084 494 A2 zeigt ein Verfahren zum Konfektionieren eines Stapels aus lose aufeinanderliegender
Vorprodukte, das Zusammenstellen solcher Vorprodukte und eine Vorrichtung zum Herstellen solcher Zusammenstellun-
gen. Dazu wird in einem ersten Schritt der zu konfektionierende Stapel aus lose aneinander liegenden Vorprodukten be-
reitgestellt und in einem zweiten Schritt ein Verbindungselement an einer Stapelkante des Stapels derart angebracht,
dass es die beiden aussen liegenden Vorprodukte des Stapels klebend (iberlappt. Dieses Verfahren bietet ein sicheres
Konfektionieren fir eine Vielzahl von Anwendungen, benétigt jedoch besondere Verbindungselemente.

[0009] Die nicht vorverdffentlichte européische Patentanmeldung Nr. 15 001 321.7 wurde am 05.05.2015 im Namen der
Ferag AG eingereicht und zeigt eine Vorrichtung zum Herstellen von Kollektionen aus einer Vielzahl unterschiedlicher
Druckprodukte. Dabei wird jeweils ein Teil der Druckprodukte als Verpackungselement verwendet, in welches die Ubrigen
Druckprodukte eingeschlagen werden. Auf diese Weise kdnnen Griffeinheiten erzeugt werden, die auf einfache Weise
von einem Verteiler héndisch aus einem Transportbehélter entnommen werden kénnen. Im Gegensatz zu vorbekannten
Verfahren zur Erzeugung solcher Kollektionen, werden bei diesem Verfahren keine speziellen zuséatzlichen Verpackungs-
mittel, wie Folien oder Bander bendtigt. Dadurch kénnen die Kosten zur Herstellung von Kollektionen gesenkt und die
anfallende Abfallmenge reduziert werden. Die genannte Patentanmeldung zeigt mehrere Verfahren und Vorrichtungen zur
Herstellung solcher Kollektionen. Eine Ausflihrungsform einer daflir geeigneten Umschlagevorrichtung weist eine Blrs-
tenrolle mit in Drehrichtung gebogenen Borsten auf, welche einen Abschnitt eines Verpackungselements, das zuvor teil-
weise unter einen Zwischenstapel (z.B. aus Druckschriften) gebracht wurde, in etwa rechtwinklig nach oben abbiegt. Die-
ser Verpackungsabschnitt wird in einem anschliessenden Schritt (ber den Zwischenstapel zuriickgebogen, sobald das
Verpackungselement und der Zwischenstapel in den Zwischenraum zwischen zwei Transportbandern eintreten. Eine sol-
che Umschlagevorrichtung eignet sich flir eine bestimmte Gruppe von Umschlageprodukten und Zwischenstapeln, kann
jedoch unter gewissen Umsténden bei relativ dliinnen und weichen Zwischenstapeln in Kombination mit dicken und steifen
Umschlagen schwierig zu kontrollieren sein. Eine andere in der obgenannten Anmeldung gezeigte Umschlagevorrichtung
weist stabférmige Mitnehmer auf, die um eine quer zur Bewegungsrichtung der Einheit aus Zwischenstapel und Verpa-
ckungselement orientierte Drehachse gedreht werden. Diese Mitnehmer flihren dabei zuséatzlich eine oszillierende Bewe-
gung quer zur Férderrichtung aus, wozu gegebenenfalls eine relativ aufwéndige und/oder unterhaltsintensive Mechanik
bzw. Steuerung notwendig ist.
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[0010] Die WO 2008/074 325 A1 zeigt ein Verfahren zum Einwickeln eines Stapels aus Blattern, Broschiiren oder der-
gleichen, bei dem die Stapel mit Abstand hintereinander auf einem Transportweg transportiert werden. Mittels eines spe-
ziellen Schwenkrades wird von einem bereitgehaltenen Blattvorrat ein Einwickelblatt abgezogen und senkrecht in einer
Lucke zwischen zwei aufeinanderfolgenden Stapeln positioniert. Anschliessend stellt das Schwenkrad Mittel bereit, die
das Blatt um den vorbei bewegten Stapel zu falten. Die komplizierte Bewegung des Schwenkrades verhindert eine hohe
Verarbeitungsgeschwindigkeit der Stapel.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0011] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zu schaffen, das ein Umschlagen von ersten Vorprodukten
mit zweiten Vorprodukten ermdglicht, das fiir eine Vielzahl unterschiedlicher Kombinationen von Vorprodukten geeignet
ist und mit — im Vergleich zu den aus dem Stand der Technik bekannten Lésungen — relativ einfachen Vorrichtungen
zuverlassig ausgeflhrt werden kann.

[0012] Es ist eine weitere Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung anzugeben, mit der ein solches Verfahren durchgeflhrt
werden kann.

[0013] Diese und andere Aufgaben werden durch die Anspriche 1 und 12 geldst. Ausgestaltungen der Erfindung ergeben
sich aus den abhéangigen Ansprichen.

[0014] Eine Ausgestaltung eines Verfahrens zum Herstellen einer Kollektion von Vorprodukten durch Umschlagen eines
zweiten Vorprodukts um ein erstes Vorprodukt nach der Erfindung zeichnet sich durch die folgenden Schritte aus:

— Bereitstellen eines ersten Vorprodukts, das einen Kantenbereich aufweist;

— Bereitstellen eines zweiten Vorprodukts;

— Férdern des zweiten Vorprodukts in eine Umschlagestellung;

— Férdern des ersten Vorprodukts mit dem Kantenbereich voran gegen das sich in der Umschlagestellung befindende
zweite Vorprodukt, wodurch ein Umschlagevorgang beim zweiten Vorprodukt eingeleitet wird.

[0015] In einer Ausgestaltung des Verfahrens ist das zweite Vorprodukt kein typisches, speziell zur Verfligung gestelltes
Verpackungsmittel (wie z.B. eine Folie oder ein spezieller Papierbogen), wie nachfolgend noch genauer erléutert wird.
Die zweiten und ersten Vorprodukte kdnnen bei einer Ausgestaltung des Verfahrens gleichartig sein, wodurch das zweite
Vorprodukt im Gegensatz zu den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren kein spezielles bzw. spezifisches
Verpackungsprodukt ist.

[0016] Bei Bedarf kann das zweite Vorprodukt ein Druckprodukt umfassen, das einen Falz, eine Heftung oder eine Bindung
aufweist.

[0017] In einer Ausgestaltung des Verfahrens umfasst das zweite Vorprodukt ein Druckprodukt, das einen Falz, eine
Heftung oder eine Bindung aufweist, wobei der Falz (bzw. die Heftung oder die Bindung) in der Umschlagestellung im
Wesentlichen senkrecht zum Kantenbereich des ersten Vorprodukts ausgerichtet ist. Auf diese Weise kann u.a. verhindert
werden, dass sich die Lagen eines umgeschlagenen mehrlagigen zweiten Vorprodukts beim handischen Greifen relativ
zueinander verschieben.

[0018] In einer anderen Ausgestaltung des Verfahrens umfasst das zweite Vorprodukt ein Druckprodukt, das einen Falz,
eine Heftung oder eine Bindung aufweist, wobei der Falz (bzw. die Heftung oder die Bindung) in der Umschlagestellung im
Wesentlichen parallel zum Kantenbereich des ersten Vorprodukts ausgerichtet ist. Auf diese Weise kédnnen Beulen oder
Knicke im Falz, der Heftung oder der Bindung vermieden werden.

[0019] Das erste und das zweite Vorprodukt kédnnen z.B. eine Kollektion aus lose aufeinander liegenden ein- oder mehr-
lagigen Druckprodukte gleicher oder unterschiedlicher Grésse sein. Auf, unter oder zwischen den Druckprodukten kénnen
bei Bedarf einzelne oder mehrere Warenmuster angeordnet sein. Das erste und/oder das zweite Vorprodukt kénnen auch
z.B. einzelne Produkte, wie etwa einzelne Druckprodukte, sein.

[0020] Der Kantenbereich kann beispielsweise ein Bereich einer vorlaufenden Kante des ersten Vorprodukts sein. Umfasst
das erste Vorprodukt mehrere Druckprodukte, so kann wenigstens ein Teil dieser Druckprodukte so angeordnet sein, dass
diese eine bevorzugte Kante aufweisen und die bevorzugten Kanten gemeinsam den Kantenbereich bilden.

[0021] Ein besonders zuverlassiges und robustes Verfahren ergibt sich, wenn das erste Vorprodukt wenigstens mit einer
Teilflache auf einem Fordertisch liegend gegen das sich in der Umschlagestellung befindende zweite Vorprodukt geférdert
wird.

[0022] Ein solcher Fordertisch kann dabei die Férderung des ersten Vorprodukts gegen das sich in der Umschlagestellung
befindende zweite Vorprodukt wenigstens unterstiitzen, indem er dieses abstitzt, sodass es seine Form behalt.

[0023] Jedoch kann der Férdertisch auch so gestaltet sein, dass er die Einleitung des Umschlagevorgangs unterstitzt
oder diesen selber einleitet, wie nachfolgend noch genauer erklart wird. Dabei kann der Fordertisch das erste Vorprodukt
z.B. halten und/oder flhren und/oder begleiten.

[0024] Ein besonders gut zu kontrollierender Umschlagevorgang kann erzielt werden, wenn der Férdertisch den Umschla-
gevorgang aktiv unterstitzt. Dazu kann der Fdrdertisch beispielsweise mit einer Kante gegen das sich in der Umschlage-
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stellung befindende zweite Vorprodukt driicken und dieses dadurch verformen. Dadurch wird es u.a. méglich eine Vielzahl
von Kombinationen aus ersten und zweiten Vorprodukten unterschiedlicher Dimensionen, Gewichte und Steifigkeiten zu
Kollektionen zusammenzufuhren, ohne dass das Verfahren oder eine dieses Verfahren ausfiihrende Vorrichtung wesent-
lich auf die Art der Vorprodukte angepasst werden muss. Der notwendige Aufwand flir Ristvorgange kann so minimiert
werden, wodurch die Produktionsstillstandszeiten reduziert werden kénnen.

[0025] Gemass einer Ausgestaltung des erfindungsgemassen Verfahrens umfasst das erste Vorprodukt einen Stapel von
einzelnen Druckprodukten. Solche Druckprodukte kdnnen z.B. Werbeprospekte, Broschiiren, Zeitschriften, Flyer oder be-
druckte Bégen sein. Ein entsprechender Stapel kann jedoch auch weitere Vorprodukte, wie etwa Warenproben beinhal-
ten. Das erfindungsgemasse Verfahren erlaubt im Vergleich zu den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren die
Verarbeitung von Stapeln, die aus eine Mehrzahl von Druckprodukten oder anderen Gegensténden mit stark voneinander
abweichenden Abmessungen bestehen. Aus solchen Gegenstanden gebildete Stapel haben haufig weder eine regelmas-
sige Quaderform, noch genau bekannte mechanische Eigenschaften, was ihre Verarbeitung mit vielen aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren verunméglicht.

[0026] Gute Ergebnisse kénnen erzielt werden, wenn das erste Vorprodukt mehrere Druckprodukte umfasst, die eine be-
vorzugte Kante aufweisen und die Druckprodukte so gestapelt angeordnet sind, dass ihre bevorzugten Kanten gemeinsam
eine Stapelkante bilden, die den Kantenbereich darstellt. Bei nach einer solchen Ausgestaltung des Verfahrens gefertigten
Kollektionen sind die einzelnen Druckprodukte beim handischen Greifen der Kollektion besonders gut gegen das Heraus-
rutschen aus der Kollektion gesichert.

[0027] Besonders gut héndisch zu greifende Kollektionen kdnnen erzielt werden, wenn wenigstens einige der einzelnen
Druckprodukte einen Falz, eine Heftung oder eine Bindung aufweisen und so aufeinander gelegt sind, dass die Falze bzw.
Bindungen den Kantenbereich bilden, um welchen das zweite Vorprodukt umgeschlagen wird. Auf diese Weise kann u.a.
die Gefahr reduziert werden, dass einzelne Druckprodukte beim handischen Greifen der Kollektion aus der Kollektion her-
aus fallen. Eine gefalzte und/oder geheftete und/oder geklebte Kante kann auch Bund genannt werden. In einer anderen
Ausgestaltung dieses Verfahrens sind einige der Druckprodukte mit ihrem Bund auf der dem Kantenbereich gegenuber-
liegenden Seite anzuordnen, um eine gleichméssigere Dicke des ersten Vorprodukts zu erreichen.

[0028] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens kdnnen als bevorzugte Kanten der Druckprodukte solche Kanten
genommen werden, die auf der dem Bund gegeniiberliegenden Seite angeordnet sind. Eine solche Kante kann auch
Blume genannt werden. Weisen mehrere oder alle Druckprodukte des ersten Vorprodukts eine solche Blume auf, kdnnen
diese Druckprodukte mit den Blumen Ubereinander liegend bzw. aneinander liegend gestapelt werden, so dass der Kan-
tenbereich aus den Blumen gebildet wird. In einer anderen Ausgestaltung dieses Verfahrens sind einige der Druckprodukte
mit ihrer Blume auf der dem Kantenbereich gegeniiberliegenden Seite anzuordnen, um eine gleichmassigere Dicke des
ersten Vorprodukts zu erreichen.

[0029] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens weisen wenigstens einige der Druckprodukte Blinde auf und sind
so gestapelt angeordnet, dass die Blinde gemeinsam eine Stapelkante bilden, die auf der dem Kantenbereich gegentiber-
liegenden Seite des ersten Vorprodukts angeordnet ist, wie nachfolgend noch genauer erlautert wird. Eine solche Ausge-
staltung des Verfahrens kann z.B. vorteilhaft sein, wenn das erste Vorprodukt Druckprodukte mit voneinander abweichen-
den Abmessungen umfasst, da damit die Dicke des Kantenbereichs reduziert werden kann, womit das Umschlagen des
ersten Vorprodukts beginstigt wird.

[0030] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens weisen wenigstens einige der Druckprodukte Blumen auf und sind
so gestapelt angeordnet, dass die Blumen gemeinsam eine Stapelkante bilden, die auf der dem Kantenbereich gegen-
Uberliegenden Seite des ersten Vorprodukts angeordnet ist.

[0031] Gemass einer Ausgestaltung der Erfindung werden in einem vorgelagerten Verfahrensschritt N einzelne Druckpro-
dukte bereitgestellt, wobei das erste Vorprodukt aus N —x (x = 1, 2, 3 ...) der N einzelnen Druckprodukte gebildet wird
und das zweite Vorprodukt aus den x verbleibenden einzelnen Druckprodukten gebildet wird. Dadurch kénnen die Kosten
pro hergestellte Kollektion gesenkt und zusatzlich anfallende Abfélle durch Verpackungsmaterialien vermieden werden.
Die ersten Vorprodukte und zweiten Vorprodukte sind in einer solchen Ausgestaltung also gleichartig, womit die zweiten
Vorprodukte keine speziellen bzw. spezifischen Verpackungsmittel darstellen.

[0032] Insbesondere kann bei einer Ausgestaltung des erfindungsgemassen Verfahrens x = 1 sein. Durch bestimmte,
nachfolgend noch genauer erlauterte Ausgestaltungen der Erfindung wird es auch mdéglich, dass das umgeschlagene
zweite Vorprodukt dicker und/oder steifer als das erste Vorprodukt sein kann, ohne dass der Umschlagevorgang dadurch
schlecht kontrollierbar wird, wie dies teilweise bei den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren der Fall ist.

[0033] Besonders sauber umgeschlagene Kollektionen kénnen erzielt werden, wenn das erste Vorprodukt und das zweite
Vorprodukt nach der Einleitung des Umschlagevorgangs durch eine Aneinanderlegevorrichtung hindurchbewegt werden,
in welcher eine erste Teilflache einer Aussenflache des zweiten Vorprodukts sowie eine erste Seite des ersten Vorprodukts,
und eine zweite Teilflache der Aussenflache des zweiten Vorprodukts sowie eine zweite Seite des ersten Vorprodukts
aneinandergelegt werden.

[0034] Ein besonders gut definiertes Umschlagen kann erzielt werden, wenn das zweite Vorprodukt bei der Einleitung des
Umschlagevorgangs und/oder wahrend dem folgenden Umschlagevorgang temporér in einem ersten und einem zweiten
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Klemmbereich geklemmt wird, so dass der Kantenbereich des ersten Vorprodukts beim Einleiten des Umschlagevorgangs
— respektive wahrend dem Umschlagevorgang — zwischen dem ersten und zweiten Klemmbereich liegt, wie nachfolgend
noch genauer erlautert wird.

[0035] Auf diese Weise kann das zweite Vorprodukt besonders genau zum ersten Vorprodukt positioniert werden.

[0036] Ebenso kann so ein ungewlinschtes Rutschen des zweiten Vorprodukts Uber den Kantenbereich des ersten Vor-
produkts beim Umschlagen bei Bedarf weitgehend verhindert werden.

[0037] Zudem kann so bei Bedarf auch eine Falzkante in das zweite Vorprodukt gebracht werden — insbesondere, wenn
beim Einleiten des Umschlagevorgangs eine Kante eines Fdrdertisches vor dem Kantenbereich des ersten Vorprodukts
liegt.

[0038] Eine weitere Ausgestaltung ist dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die zweite Teilflache unterschiedlich
sind, das zweite Vorprodukt also nicht halftig umgeschlagen wird. Wird eine auf diese Weise hergestellte Kollektion mit
der nach oben liegenden grésseren Teilflache flach abgelegt, so verhindert das Gewicht dieser grosseren Teilflache ein
Wiederaufklappen des umgeschlagenen zweiten Vorprodukts. Dadurch kann in bestimmten Fallen (falls gewlinscht) auf
weitere Befestigungsmittel verzichtet werden.

[0039] Das ein Wiederaufklappen des zweiten Vorprodukt verhindernde notwendige Verhéltnis zwischen erster und zwei-
ter Teilflache ist abhéngig von mehreren Eigenschaften des ersten und/oder zweiten Vorprodukts — insbesondere von der
Steifigkeit und dem Gewichts des zweiten Vorprodukts und der Dicke des ersten Vorprodukts. In einer weiteren Ausge-
staltung betragen die erste Teilflache zwei Drittel (2/3) und die zweite Teilfliche ein Drittel (1/3) der Aussenflache. Es hat
sich gezeigt, dass durch ein solches Verhdltnis zwischen erster und zweiter Teilflachen ein Aufklappen einer Vielzahl von
Kollektionen unterschiedlicher erster und zweiter Vorprodukte effizient und robust verhindert werden kann und mit einem
solchen Verfahren erzeugte Kollektionen gleichzeitig auch bequem und sicher handisch gegriffen werden kénnen. So las-
sen sich auf einer eine solche Ausgestaltung eines Verfahrens ausfuhrenden Vorrichtung unterschiedliche Kollektionen
erzeugen, ohne dass die Vorrichtung jeweils wesentlich an diese angepasst werden muss.

[0040] Eine wieder andere Ausgestaltung des erfindungsgemassen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Vorprodukt in einer Férderebene geférdert wird. Dadurch kann insbesondere bei relativ dicken und/oder instabilen
ersten Vorprodukten eine diese schonende Férderung erzielt werden.

[0041] Ein besonders vorteilhaftes Umschlagen des zweiten Vorprodukts kann erzielt werden, wenn das erste Vorprodukt
in einer Férderebene geférdert wird und das zweite Vorprodukt bei der Einleitung des Umschlagevorgangs im Wesentlichen
senkrecht zur Férderebene des ersten Vorprodukts ausgerichtet ist.

[0042] Abhangig von der Beschaffenheit des zweiten Vorprodukts kann es vorteilhaft sein, wenn das zweite Vorprodukt
vor dem Umschlagevorgang zur Erleichterung des Umschlagevorgangs rilliert wird. Ein mehrfaches Rillieren oder Pragen
ist méglich.

[0043] Alternativ oder in Erganzung kann wenigstens ein Teil einer Aussenflache des zweiten Vorprodukts vor dem Um-
schlagevorgang zur Erleichterung des Umschlagevorgangs befeuchtet werden.

[0044] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsgemassen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass vor der Einlei-
tung des Umschlagevorgangs ein Kleber auf eine der Teilflachen des zweiten Vorprodukts und/oder auf eine nach dem
Umschlagen von einer der Teilflachen abgedeckten Oberflache des ersten Vorprodukts aufgetragen wird. Dadurch kann
insbesondere bei relativ steifen zweiten Vorprodukten und/oder relativ dicken ersten Vorprodukten ein ungewolltes Auf-
klappen des umgeschlagenen zweiten Vorproduktes verhindert werden.

[0045] Gemass einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgeméassen Verfahrens kann das zweite Vorprodukt von einem
Anschlag temporar in der Umschlagestellung gehalten wird. Durch eine solche Ausgestaltung kann die Position der Um-
schlagstelle beeinflusst und/oder eine Synchronisierung zwischen der Férderung der ersten und der zweiten Vorprodukte
vereinfacht werden.

[0046] Eine erfindungsgemésse Vorrichtung zur Durchflihrung eines solchen Verfahrens umfasst in der Regel eine erste
Foérdervorrichtung flr das zweite Vorprodukt, die das zweite Vorprodukt in die Umschlagestellung férdert. Ebenso umfasst
sie eine zweite Fdrdervorrichtung fir das erste Vorprodukt, die das erste Vorprodukt zum Einleiten des Umschlagevorgangs
mit einem Kantenbereich voran gegen das sich in der Umschlagestellung befindende zweite Vorprodukt zuférdert.

[0047] In einer Ausgestaltung der erfindungsgemassen Vorrichtung sind die erste Férdervorrichtung und die zweite For-
dervorrichtung miteinander synchronisiert.

[0048] Um die raumlichen Dimensionen einer erfindungsgeméassen Vorrichtung zu reduzieren und/oder bestimmte Vor-
produkte besser auf Kurvenabschnitten férdern zu kénnen und/oder die Geschwindigkeiten der Férdervorrichtungen zu
reduzieren — respektive die Verarbeitungsgeschwindigkeit zu erhéhen — kénnen die ersten und/oder zweiten Vorprodukte
auch wenigstens abschnittsweise in geschuppter Anordnung transportiert werden. Eine einfache Verarbeitung wird még-
lich, wenn die Vorprodukte so geschuppt angeordnet sind, dass die vorlaufenden Vorprodukte Uber den nachlaufenden
Vorprodukten liegen.
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[0049] In einer Ausgestaltung der erfindungsgemassen Vorrichtung kann die zweite Férdervorrichtung wenigstens zwei in
einer Ebene liegende Transportstrecken umfassen, zwischen denen eine zumindest temporéare Forderllicke frei gelassen
ist, in der das zweite Vorprodukt in der Umschlagestellung gehalten wird. Eine solche zumindest temporére Forderllicke
kann bspw. eine Lucke in einem Bandférderer sein.

[0050] Eine Ausgestaltung einer erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Umschlagestel-
lung durch die zumindest temporére Férderlicke hindurchreicht. Mit anderen Worten kann dies auch so ausgedrickt wer-
den, dass die Umschlagestellung des zweiten Vorprodukts und die zumindest temporére Férderlicke so aufeinander aus-
gerichtet sind, dass sich das in der Umschlagestellung befindliche zweite Vorprodukt wenigstens teilweise in der zumindest
temporéaren Férderliicke befindet.

[0051] Besonders sauber umgeschlagene Kollektionen kénnen erreicht werden, wenn die Vorrichtung eine Aneinander-
legevorrichtung aufweist, in welcher eine erste Teilflache einer Aussenfldche des zweiten Vorprodukts sowie eine erste
Seite des ersten Vorprodukts, und eine zweite Teilflache der Aussenflache des zweiten Vorprodukts sowie eine der ersten
Seite gegeniberliegende zweite Seite des ersten Vorprodukts aneinandergelegt werden. Bei Bedarf kann eine solche
Aneinanderlegevorrichtung auch eine gezielte Komprimierung der zu erzeugenden Kollektionen bewirken.

[0052] Eine besonders einfache Art von Aneinanderlegevorrichtung kann erzielt werden, wenn diese ein an die zumindest
temporéare Férderliicke anschliessendes Rollenpaar aufweist, welches das erste und zweite Vorprodukt temporéar klem-
mend foérdert, wie nachfolgend noch genauer erlautert wird. Eine Aneinanderlegevorrichtung kann auch mehrere solche
Rollenpaare aufweisen.

[0053] Ein flr die Vorprodukte besonders schonendes Umschlagen sowie auch eine Verwendung derselben Aneinander-
legevorrichtung fir eine Vielzahl unterschiedlicher Vorprodukte kann erzielt werden, wenn die Rollen eines Rollenpaares
in radialer Richtung elastisch deformierbar sind und/oder deren Drehachsen unter Ausibung einer definierten Kraft re-
versibel auseinandergedriickt werden kénnen. Eine solche Vorrichtung erlaubt eine sequentielle Verarbeitung sehr unter-
schiedlicher Vorprodukte, ohne dass die Vorrichtung jeweils neu eingestellt oder umgeristet werden muss.

[0054] In einer Ausgestaltung einer erfindungsgemassen Vorrichtung besteht wenigstens eine Rolle eines Rollenpaares
aus einem Schaumgummi und/oder weist mehrere gréssere innere Hohlrdume auf, welche die Steifigkeit der Rolle in
radialer Richtung reduzieren.

[0055] In einer weiteren Ausgestaltung einer erfindungsgemassen Vorrichtung weist wenigstens eine der Rollen eines
Rollenpaares einen in Umfangrichtung variablen Radius auf, wie nachfolgend noch genauer erlautert wird. Auf diese Weise
kénnen bestimmte Arten von Vorprodukten besonders schonend umgeschlagen werden. So kénnen z.B. Teilflachen des
zweiten Vorprodukts nur an bestimmten Stellen an das erste Vorprodukt gelegt werden, um etwa vorhandene besonders
sensitive Druckprodukte oder Warenmuster nicht zu beschadigen.

[0056] Alternativ oder in Ergénzung kann eine Vorrichtung geméss der Erfindung eine Klemmvorrichtung aufweisen, die
das zweite Vorprodukt bei der Einleitung des Umschlagevorgangs und/oder wahrend dem Umschlagevorgang temporar in
einem ersten und einem zweiten Klemmbereich klemmt, so dass der Kantenbereich des ersten Vorprodukts beim Einleiten
des Umschlagevorgangs — respektive wahrend dem Umschlagevorgang — zwischen dem ersten und zweiten Klemmbe-
reich liegt, wie nachfolgend noch genauer erlautert wird.

[0057] Gemass einer Ausgestaltung umfassen die Transportstrecken Bandférderer. Solche Ausgestaltungen der Erfindung
erlauben einen einfachen und sicheren Transport vieler Arten von Vorprodukten und Kollektionen.

[0058] Insbesondere kénnen die Transportstrecken jeweils aus zwei, senkrecht zur Férdereinrichtung voneinander beab-
standeten Bandférderern gebildete Bandférdersysteme aufweisen und die ersten und/oder zweiten Vorprodukte zwischen
den Béndern der beiden Bandférderer eingeklemmt transportiert werden.

[0059] Eine besonders grosse Vielzahl von Kombinationen erster und zweiter Vorprodukte kann mit einer Ausgestaltung
einer Vorrichtung verarbeitet werden, bei der die zweite Férdervorrichtung einen Férdertisch aufweist, der das erste Vor-
produkt zum Einleiten des Umschlagevorgangs mit einem Kantenbereich voran gegen das sich in der Umschlagestellung
befindende zweite Vorprodukt zuférdert. Ein solcher Férdertisch kann ein erstes Vorprodukt einerseits abstltzen, wodurch
z.B. ein ungewolltes seitliches Abbiegen des ersten Vorprodukts in einer zumindest temporaren Férderlicke verhindert
werden kann. Dies ist vor allem vorteilhaft, falls die ersten Vorprodukte in im Wesentlichen waagerechter Richtung durch
eine zumindest temporéare Forderlucke geférdert werden. Ein Férdertisch kann auch die Einleitung des Umschlagevor-
gangs unterstitzen, wie nachfolgend noch weiter erlautert wird. Eine erfindungsgemasse Vorrichtung kann auch mehrere
Fordertische aufweisen. Ein Férdertisch kann z.B. als Platte oder als Baugruppe aus mehreren Platten ausgestaltet sein.
Alternativ oder in Erg&nzung kann ein Fordertisch eine stab- oder bugelférmige Struktur aufweisen.

[0060] Insbesondere zur Verarbeitung besonders sensitiver Vorprodukte kann ein Fordertisch Uber eine Oberflache mit
einem besonders tiefen Haft- und/oder Gleitreibungskoeffizienten verfiigen. Dadurch kénnen relative Bewegungen zwi-
schen den Vorprodukten und dem Fodrdertisch beglnstigt werden, was nachfolgend noch genauer erlautert wird. Dazu
kénnen etwa bestimmte Bereiche, die mit dem ersten und/oder zweiten Vorprodukt in Berithrung kommen z.B. aus Poly-
tetrafluorethylen oder Materialien mit &hnlich guten Gleiteigenschaften gefertigt sein.
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[0061] In einer weiteren Ausgestaltung einer erfindungsgemassen Vorrichtung kann ein Férdertisch ein erstes Vorprodukt
wenigstens zeitweise klemmend halten und férdern.

[0062] Alternativ oder in Ergédnzung kann ein Férdertisch ein erstes Vorprodukt wenigstens zeitweise mit einem Vakuum-
Sauggreifer greifen und/oder férdern.

[0063] Insbesondere kann ein Fordertisch mit einem Antrieb verbunden sein, der eine wiederkehrende Translationsbewe-
gung des Fordertisches in Férderrichtung des ersten Vorprodukts ermdéglicht.

[0064] Ein besonders einfacher und gleichzeitig auch mit der zweiten Férdervorrichtung synchronisierter Antrieb kann
z.B. erzielt werden, wenn die zweite Férdervorrichtung einen Bandférderer umfasst und der Férdertisch Uber einen Pleu-
elmechanismus mit dem Bandférderer wirkverbunden ist.

[0065] Ein sicheres Umschlagen sehr steifer oder schwerer zweiter Vorprodukte kann erzielt werden, wenn der Forder-
tisch eine Kante aufweist, die den Umschlagevorgang des zweiten Vorprodukts unterstltzt. Eine solche Kante kann so
angeordnet sein, dass sie wahrend einem Umschlagevorgang vor dem ersten Vorprodukt und/oder gleichzeitig mit dem
ersten Vorprodukt und/oder nach dem ersten Vorprodukt gegen das zweite Vorprodukt driickt. Driickt die Kante vor und/
oder gleichzeitig mit dem ersten Vorprodukt gegen das zweite Vorprodukt, so kénnen auch dlinne, flexible erste Vorpro-
dukte (z.B. Einzelblatter) verarbeitet werden, ohne dass diese beim Umschlagevorgang gefaltet bzw. umgeknickt oder
gestaucht werden.

[0066] In einer Ausgestaltung der erfindungsgemaéassen Vorrichtung ist die Kante so zum ersten Vorprodukt angeordnet,
dass die Kante deutlich vorlaufend das zweite Vorprodukt erreicht und dadurch den Umschlagevorgang einleitet.

[0067] Insbesondere kann die Vorrichtung so eingerichtet sein, dass das zweite Vorprodukt von einer Aneinanderlege-
vorrichtung gefalzt wird, wahrend das erste Vorprodukt nachlaufend relativ zum Falz angeordnet ist. Auf diese Weise kann
das zweite Vorprodukt besonders sauber gefalzt werden. Falls gewlinscht, so kann das erste Vorprodukt nach erfolgter
Falzung weiter in das zweite (umgeschlagene) Vorprodukt hineingeschoben werden.

[0068] Eine andere Ausgestaltung der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der ersten
Férdervorrichtung ein Anschlag zugeordnet ist, der das zweite Vorprodukt tempordr in der Umschlagestellung hélt, wie
nachfolgend noch genauer erldutert wird. Auf diese Weise kann eine genau definierte Umschlagstellung, und damit auch
ein bei allen produzierten Kollektionen gleichbleibendes Umschlageergebnis auf einfach Weise sichergestellt werden. Ein
solcher Anschlag kann bei Bedarf auch verstellbar bzw. verschiebbar sein, womit zweite Vorprodukte in unterschiedlichen
Umschlagestellungen gehalten werden kénnen.

[0069] Besonders einfache Vorrichtungen kénnen erreicht werden, wenn das zweite Vorprodukt in einer relativ zur For-
derebene der ersten Férdervorrichtung im Wesentlichen senkrechten Umschlagestellung gehalten wird.

[0070] Um ein Wiederaufklappen der umgelegten zweiten Vorprodukte zu verhindern, kann eine erfindungsgemasse Vor-
richtung eine Beleimungsvorrichtung aufweisen, die das erste und/oder das zweite Vorprodukt vor der Einleitung des Um-
schlagevorgangs beleimt. Gute Ergebnisse kénnen z.B. unter Verwendung von abldésbaren Klebstoffen — z.B. als Leim-
punkte und/oder Leimraupen — erzielt werden.

[0071] Eine weitere Ausgestaltung einer erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass diese eine
Befeuchtungsvorrichtung zum wenigstens teilweisen Befeuchten des zweiten Vorprodukts vor der Einleitung des Umschla-
gevorgangs aufweist. Durch eine solche Befeuchtung kann etwa die Eigensteifigkeit eines aus Papier bestehenden zweiten
Vorprodukts im Bereich der Umschlagestelle reduziert, und damit der Umschlagevorgang unterstiitzt werden. Eine solche
Befeuchtung kann beispielsweise Uber Dlsen oder wenigstens partiell benetzte Rollen respektive Walzen, erfolgen.

[0072] Alternativ oder in Ergénzung kann die Vorrichtung eine Rilliervorrichtung zum Rillieren des zweiten Vorprodukts
aufweisen. Durch eine solche Rilliervorrichtung kénnen beispielsweise vor dem Umschlagen eine oder mehrere Querrillen
(oder Pragungen) in das zwei Vorprodukt eingebracht werden, wodurch das Umschlagen unterstiitzt werden kann. Ebenso
kann dadurch, falls gewlinscht, eine bestimmte Struktur in das zweite Vorprodukt im Bereich die Umschlagskante gebracht
werden, wodurch ein definiertes Umschlageergebnis erzielt werden kann.

KURZE ERLAUTERUNGEN ZU DEN FIGUREN

[0073] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Ausfiihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der Zeichnung naher
erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1-7 in einer schematischen Seitenansicht ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer sich im Betrieb befindenden
Umschlagevorrichtung, zu sieben aufeinanderfolgenden Zeitpunkten dargestellt;
Fig. 8 in einer schematischen Seitenansicht ein zweites Ausflihrungsbeispiel einer Umschlagevorrichtung;

Fig. 9—12 in einer schematischen Seitenansicht ein durch eine Klemmvorrichtung durchgeflihrter Klemmvorgang bei
der Einleitung des Umschlagevorgangs;
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Fig. 13 in einer schematischen Seitenansicht eine weitere Ausgestaltung eines erfindungsgeméssen Verfahrens;

Fig. 14 in einer schematischen Seitenansicht eine weitere Ausgestaltung eines erfindungsgemassen Verfahrens.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0074] Fig. 1 bis 7 zeigen in schematischen Darstellungen eine Ausfihrungsform einer erfindungsgemassen Vorrichtung
zur Ausfuhrung eines erfindungsgemassen Verfahrens, zu verschiedenen Zeitpunkten des Verfahrens. Bei der gezeigten
Vorrichtung werden in einer ersten Férdervorrichtung 17 zweite Vorprodukte 6 (durch unterbrochene Linien dargestellt)
vereinzelt aufeinanderfolgend geférdert. Die erste Férdervorrichtung 17 umfasst mehrere aus voneinander beabstandeten
Bandférderern gebildete Bandférdersysteme, wobei die zweiten Vorprodukte 6 zwischen den Bandern der Bandférderer
eingeklemmt transportiert werden. Dabei werden die zweiten Vorprodukte 6 aus einer horizontalen Férderrichtung Uber
eine Kurve in eine vertikale Férderrichtung gebracht (schematisch dargestellt mit einem gekrimmten Pfeil). Die gezeigten
zweiten Vorprodukte 6 sind im gezeigten Verfahren gefalzte Druckprodukte, deren Falz parallel zur Férderrichtung liegt
(nicht im Detail dargestellt).

[0075] In einer zweiten Fdrdervorrichtung 12 werden erste Vorprodukte 1 ebenfalls vereinzelt aufeinanderfolgend in einer
Forderebene 24 geférdert. Die ersten Vorprodukte 1 werden dabei mit einem Kantenbereich 2 quer zur Férderrichtung
(schematisch mit einem Pfeil dargestellt) geférdert. Die zweite Férdervorrichtung 12 umfasst wie die erste Férdervorrich-
tung 17 mehrere aus voneinander beabstandeten Bandférderern 16a—d gebildete Bandférdersysteme, wobei die ersten
Vorprodukte 1 zwischen den Bandern 20a—d der Bandférderer 16a—d eingeklemmt transportiert werden. Zwischen einer
aus ersten Bandférderern 16a, 16b gebildeten ersten Transportstrecke 13a und einer aus zweiten Bandférderern 16c,
16d gebildeten zweiten Transportstrecke 13b befindet sich eine zumindest temporare Férderliicke 14, in der keine konti-
nuierliche Férderung der ersten Vorprodukte 1 stattfindet. Im Bereich vor der zumindest temporéren Férderliicke 14 ist ein
Férdertisch 15 angeordnet, der in der gezeigten Ausflhrungsform an die erste Transportstrecke 13a anschliesst.

[0076] Im in Fig. 1 gezeigten Verfahrenszustand befindet sich der Férdertisch 15 in einem zurlickgezogenen Zustand,
so dass das zweite Vorprodukt 6 durch die zumindest temporare Forderllicke 14 hindurch vertikal nach unten in eine im
Wesentlichen senkrecht zur Férderebene 24 des ersten Vorprodukts 1 ausgerichtete Umschlagestellung geférdert werden
kann, die in Fig. 2 dargestellt ist. Wie in Fig. 2 illustriert, verfligt die Vorrichtung Uber einen Anschlag 11, der die Férderung
des zweiten Vorprodukts 6 stromabwarts begrenzt und so das zweite Vorprodukt 6 temporér in der Umschlagestellung halt.
Der Anschlag 11 entlang der Férderrichtung des zweiten Vorprodukts 6 verschiebbar (angedeutet mit einem Doppelpfeil),
so dass damit unterschiedliche Umschlagestellungen eingestellt werden kénnen.

[0077] Ebenfalls befindet sich eine Beleimungsvorrichtung 21 im Bereich der ersten Transportstrecke 13a, welche bei
Bedarf Leimpunkte auf die ersten Vorprodukte 1 applizieren kann.

[0078] Der in den Fig. 1 bis 7 gezeigte Fordertisch 15 weist eine Kante 9 auf, und ist so mit den ersten und zweiten
Férderstrecken 17, 12 synchronisiert, dass er eine Translationsbewegung in Férderrichtung des ersten Vorprodukts 1
ausfuhrt, sobald der Kantenbereich 2 des ersten Vorprodukts 1 entlang der Férderrichtung des ersten Vorprodukts 6
etwa in derselben Position wie die Kante 9 ist (vgl. Fig. 2). Diese Translationsbewegung entspricht im Wesentlichen der
Férdergeschwindigkeit des ersten Vorprodukts 1, wodurch sich dieses und der Férdertisch 15 simultan in der Férderebene
bewegen und simultan mit dem Kantenbereich 2 — bzw. der Kante 9 — voran gegen das sich in der Umschlagestellung
befindende zweite Vorprodukt 6 driicken, wie in Fig. 2 angedeutet ist.

[0079] Wie in Fig. 3 gezeigt, wird dadurch ein Umschlagevorgang eingeleitet. Da das erste Vorprodukt 6 auf dem Férder-
tisch 15 liegt, wird es im Bereich der zumindest temporaren Férderlicke 14 in vertikaler Richtung gestitzt. Dadurch wird ein
Abbiegen des ersten Vorprodukts 1 in vertikaler Richtung aufgrund dessen Eigengewichts verhindert. Ebenfalls verhindert
die simultan zum Kantenbereich 2 gegen das zweite Vorprodukt 6 driickende Kante 9, dass das erste Vorprodukt 1 in For-
derrichtung gestaucht wird, bzw. abknickt. Die Kante 9 unterstiitzt also den Umschlagevorgang des zweiten Vorprodukts 6.

[0080] Die in den Fig. 1 bis 8 gezeigte Vorrichtung weist zudem eine Aneinanderlegevorrichtung 18 auf, die ein Paar
von Rollen 19a, 19b mit parallel zueinander sowie parallel zum Kantenbereich 2 angeordneten Drehachsen umfasst. Die
beiden Rollen 19, 19b weisen einen aus Schaumgummi gefertigten Bereich mit mehreren grésseren inneren Hohlrdumen
auf, wodurch ihre Steifigkeit in radialer Richtung relativ gering ist, wodurch sie in radialer Richtung komprimierbar sind.
Die Rollen 19a, 19b haben zudem einen in Umfangsrichtung variablen Radius, wodurch sie auch als Segmentrollen be-
zeichnet werden kdénnten. Die obere gezeigte Rolle 19a dreht im Gegenuhrzeigersinn, wogegen die untere Rolle 19b im
Uhrzeigersinn dreht (jeweils angedeutet mit gekrimmten Pfeilen). Diese Drehbewegungen sind so auf die Bewegung ei-
nes sich in der zumindest temporéren Férderlicke 14 befindenden ersten Vorprodukts 1 abgestimmt, bzw. synchronisiert,
dass eine erste Teilflache 7 einer Aussenflache des zweiten Vorprodukts 6 sowie eine erste Seite 4 des ersten Vorprodukts
1, und eine zweite Teilflache 8 sowie eine der ersten Seite 4 gegenlberliegende zweite Seite 5 des ersten Vorprodukts 1
aneinandergelegt werden, wie dies in Fig. 4 gezeigt wird. Die Rollen 19a, 19b sind zudem so eingerichtet, dass sie das
erste und zweite Vorprodukt 1, 6 temporar klemmend férdern kdnnen, wie ebenfalls in Fig. 4 illustriert ist. Wahrend dieser
klemmenden Férderung werden das erste und zweite Vorprodukt 1, 6 noch weiter aneinandergelegt, wie in den Fig. 5 bis
7 schematisch dargestellt ist. Die Translationsbewegung des Férdertisches 15 ist so mit der Aneinanderlegevorrichtung 18
abgestimmt, dass dieser nicht zwischen den Rollen 19a, 19b geklemmt wird, wie in Fig. 4 gezeigt wird. Der Férdertisch 15
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kann, wie in Fig. 4 gezeigt, das erste Vorprodukt 1 noch temporér in vertikaler Richtung weiter abstitzen, wahrend dieses
zusammen mit dem zweiten Vorprodukt 6 von der Aneinanderlegevorrichtung 18 klemmend zur zweiten Transportstrecke
13b hin geférdert wird (schematisch durch den Pfeil dargestellt). Der Férdertisch 15 zieht sich wahrenddessen entgegen
der Férderrichtung des ersten Vorprodukts 1 in die in Fig. 5 gezeigte Ausgangsstellung zuriick, um spater (vgl. Fig. 7) ein
folgendes weiteres erstes Vorprodukt 1 gegen ein weiteres zweites Vorprodukt 6 zuzuférdern.

[0081] Fig. 8 zeigt eine weitere Ausgestaltung einer erfindungsgemassen Vorrichtung. Diese weist zusatzlich eine im
Bereich der ersten Férdervorrichtung 17 angeordnete Rilliervorrichtung 22 auf, die in der gezeigten Ausflihrungsform im
Wesentlichen aus zwei gegenlaufig rotierenden Walzen besteht, wie in der in Fig. 8 enthaltenen Detailansicht der Rillier-
vorrichtung 22 ersichtlich ist. Die Rotationsachsen der zwei Walzen stehen dabei quer zur Forderrichtung der zweiten
Vorprodukte 6, welche zwischen den Walzen hindurchgeflihrt und von diesen mit einer Rille versehen werden. Dazu ist
auf der oberen der beiden abgebildeten Walzen eine leistenartige Erhebung und auf der unteren eine korrespondierende
Vertiefung angeordnet. Die Walzen kénnen auch umgekehrt eingebaut sein. Ebenfalls gezeigt wird in der Fig. 8 eine An-
einanderlegevorrichtung 18, die — abweichend von Fig. 1—7 — Rollen 19a, 19b mit konstantem Radius umfasst. Anstatt
Rollen 19a, 19b, kénnen auch Walzen mit einem solchen konstanten Radius verwendet werden. Solche Rollen (bzw. Wal-
zen) sind auch in Vorrichtungen ohne Rilliervorrichtung 22 anwendbar, etwa der in den Fig. 1 bis 7 gezeigten Vorrichtung.

[0082] Die Fig. 9 bis 12 zeigen schematisch eine Ausgestaltung einer Klemmvorrichtung, die das zweite Vorprodukt 6 vor
und wahrend dem Umschlagevorgang an einem ersten und einem zweiten Klemmbereich 25, 26 temporéar einklemmen
kann. Dadurch kann bei Bedarf verhindert werden, dass das zweite Vorprodukt 6 bei der Einleitung des Umschlagevor-
gangs unkontrolliert Uber den Kantenbereich 2 des ersten Vorprodukts 1 rutscht, wodurch das Umschlageergebnis beein-
tréchtigt wirde. Ein solches meist unerwilinschtes Verhalten kann z.B. auftreten, wenn ein Teil des zweiten Vorprodukts
bei der Einleitung des Umschlagevorgangs noch von der ersten Fdrdervorrichtung 17 klemmend geférdert wird — also
in seiner Bewegung eingeschrénkt ist — und sich ein anderer Teil quasi frei in der zumindest temporéren Férderlicke 14
befindet. Die gezeigte Ausgestaltung einer Klemmvorrichtung umfasst eine Klemmrolle 27, die Uber einen Riemen 29 mit
einer Bremsrolle 32 verbunden ist. Der Riemen 29 wird durch eine Spannrolle 28 in gespanntem Zustand gehalten. Die
Klemmrolle 27 ist durch einen Schwenkarm 31 um eine Schwenkachse 30 schwenkbar gelagert, wie durch die gebogenen
Pfeile angedeutet ist.

[0083] Sobald sich das zweite Vorprodukt 6 in der Umschlagestellung befindet (vgl. Fig. 10), wird der Schwenkarm 31 im
Gegenuhrzeigersinn um die Schwenkachse gedreht, wodurch die Klemmrolle 27 das zweite Vorprodukt 6 in einem zweiten
Klemmbereich 26 an ein Gegenlager 34 driickt und das zweite Vorprodukt 6 damit einklemmt. Gleichzeitig wird das zweite
Vorprodukt 6 vor der ersten Fdrdervorrichtung 17 in einem ersten Klemmbereich 25 geklemmt. Durch die Klemmung in
dem ersten bzw. zweiten Klemmbereich 25, 26 werden sowohl der sich oberhalb des Kantenbereichs 2 befindende, als
auch der sich unterhalb dieses befindende Teil des zweiten Vorprodukts 6 mit einer bestimmten Kraft gehalten. Dadurch
wird ein Rutschen des zweiten Vorprodukts 6 Uber den Kantenbereich 2 des ersten Vorprodukts 1 wahrend der in Fig. 11
gezeigten Einleitung des Umlegevorgangs verhindert.

[0084] Sobald das erste und zweite Vorprodukt 1, 6 von den Rollen 19a, 19b der Aneinanderlegevorrichtung 18 geklemmt
werden (vgl. Fig. 12), schwenkt der Schwenkarm 31 mit der Klemmrolle 27 wieder im Urzeigersinn weg vom zweiten
Klemmbereich 26, wodurch das zweite Vorprodukt 6 dort nicht mehr geklemmt wird. Eine Rutschbewegung zwischen
erstem und zweitem Vorprodukt 1, 6 wird zu diesem Zeitpunkt von der Aneinanderlegevorrichtung 18 verhindert.

[0085] Die Fig. 13 und 14 zeigen eine erfindungsgemasse Vorrichtung zur Ausflihrung eines erfindungsgemassen Ver-
fahrens mit ersten Vorprodukten 1, 17, 17, die jeweils Stapel unterschiedlicher Druckprodukte 35, 35", 35" sind.

[0086] Das in Fig. 13 rechts abgebildete (vorlaufende) gestapelte erste Vorprodukt 1 wird aus einem unteren grossen
Druckprodukt 35 sowie einem oberen mittelgrossen Druckprodukt 35 gebildet. Die Druckprodukte 35, 35" weisen jeweils
einen Falz (bzw. Bund) 2, 2" auf und sind so gestapelt angeordnet, dass ihre Falze/Blinde 2, 2" eine Stapelkante bilden, die
den Kantenbereich 2, 2" darstellt. Das in Fig. 13 gezeigte mittlere gestapelte erste Vorprodukt 1” wird aus einem unteren
grossen Druckprodukt 35, einem mittleren mittelgrossen Druckprodukt 35” und einem oberen kleinen Druckprodukt 35
gebildet. Die Druckprodukte 35, 35", 35" weisen jeweils einen Falz (bzw. Bund) 2, 2", 2"" auf und sind ebenfalls so gestapelt
angeordnet, dass ihre Blinde 2, 2", 2" eine Stapelkante bilden, die den Kantenbereich 2, 2°, 2" darstellt. Das in der Fig.
13 links abgebildete gestapelte erste Vorprodukt 1°" ist gleich wie das rechts abgebildete erste Vorprodukt 1 aufgebaut.
Geméss der Fig. 13 aufgebaute Vorprodukte 1, 17, 1" erlauben ein sicheres Umschlagen eines zweiten Vorprodukts 6
um jeweils alle zu umschlagenden Druckprodukte 35, 35°, 35"". Dadurch kann vermieden werden, dass beim handischen
Greifen einer resultierenden Kollektion einzelne Druckprodukte 35, 35", 35" aus der Kollektion herausfallen.

[0087] Das in Fig. 14 rechts abgebildete (vorlaufende) gestapelte erste Vorprodukt 1 wird ebenfalls aus einem unteren
grossen Druckprodukt 35 sowie einem oberen mittelgrossen Druckprodukt 35 gebildet. Die Druckprodukte 35, 35" weisen
ebenfalls jeweils einen Falz (bzw. Bund) 2, 2" auf, sind jedoch so gestapelt angeordnet sind, dass ihre Blumen eine Sta-
pelkante bilden. Der Kantenbereich 2 wird durch den Bund 2 des unteren Druckprodukts 35 gebildet. Das gezeigte mittlere
gestapelte erste Vorprodukt 1 wird ebenfalls aus einem unteren grossen Druckprodukt 35, einem mittleren mittelgrossen
Druckprodukt 35° und einem oberen kleinen Druckprodukt 35" gebildet. Auch hier sind die Druckprodukte 35, 35", 35" so
gestapelt angeordnet sind, dass ihre Blumen eine Stapelkante bilden. Der Kantenbereich 2 wird jedoch vom Bund 2 des
unteren Druckprodukts 35 gebildet. Das in der Fig. 14 links abgebildete gestapelte erste Vorprodukt 1”” ist wiederum gleich
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wie das rechts abgebildete erste Vorprodukt 1 aufgebaut. Ein Verfahren mit solchen (wie in Fig. 14 dargestellt) gestapel-
ten ersten Vorprodukten 1, 17, 1”" kann vorteilhaft sein, um Vorprodukte 1, 17, 17" mit einer relativ grossen Gesamtdicke
(bzw. grossen maximalen Stapelhdhe) umschlagen zu kénnen. Da solche erste Vorprodukte 1, 17, 17" im Kantenbereich
2 eine verminderte Dicke (bzw. Héhe) aufweisen, wird das Umschlagen vereinfacht. Zudem verbleiben umgeschlagene
zweite Vorprodukte 6 so besser im umgeschlagenen Zustand (nicht dargestellt). Gleichzeitig kdnnen solche Kollektionen
aufgrund der aus den Blumen gebildeten Stapelkante und dem umgeschlagenen zweiten Vorprodukt eine genau definierte
aussere Form aufweisen.

Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Verfahren zum Herstellen einer Kollektion (23) von Vorprodukten (1, 6) durch Umschlagen eines zweiten Vorprodukts
(6) um ein erstes Vorprodukt (1), umfassend die Schritte:

a. Bereitstellen eines ersten Vorprodukts (1), das einen Kantenbereich (2) aufweist;

b. Bereitstellen eines zweiten Vorprodukts (6);

c. Férdern des zweiten Vorprodukts (6) in eine Umschlagestellung;

d. Férdern des ersten Vorprodukts (1) mit dem Kantenbereich (2) voran gegen das sich in der Umschlagestellung
befindende zweite Vorprodukt (6), wodurch ein Umschlagevorgang beim zweiten Vorprodukt (6) eingeleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Vorprodukt (1) wenigstens mit einer Teilflache
auf einem Fordertisch (15) liegend gegen das sich in der Umschlagestellung befindende zweite Vorprodukt (6) ge-
fordert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Férdertisch (15) den Umschlagevorgang aktiv
unterstitzt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in einem vorgelagerten Verfah-
rensschritt N einzelne Druckprodukte (10) bereitgestellt werden, das erste Vorprodukt (1) aus N—-x (x=1,2, 3 ..))
der N einzelnen Druckprodukte (10) gebildet wird und das zweite Vorprodukt (6) aus den x verbleibenden einzelnen
Druckprodukten (10) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass x = 1 ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Vorprodukt (1) und
das zweite Vorprodukt (6) nach der Einleitung des Umschlagevorgangs durch eine Aneinanderlegevorrichtung (18)
hindurchbewegt werden, in welcher eine erste Teilflache (7) einer Aussenflache des zweiten Vorprodukts (6) sowie
eine erste Seite (4) des ersten Vorprodukts (1), und eine zweite Teilflache (8) der Aussenflache des zweiten Vorpro-
dukts (6) sowie eine zweite Seite (5) des ersten Vorprodukts (1) aneinandergelegt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Vorprodukt (1) in
einer Forderebene (24) geférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Vorprodukt (6) bei der Einleitung des Um-
schlagevorgangs im Wesentlichen senkrecht zur Férderebene (24) des ersten Vorprodukts (1) ausgerichtet ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Vorprodukt (6) vor
dem Umschlagevorgang zur Erleichterung des Umschlagevorgangs rilliert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Teil einer Aus-
senflache des zweiten Vorprodukts (6) vor dem Umschlagevorgang zur Erleichterung des Umschlagevorgangs be-
feuchtet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Vorprodukt (6) von
einem Anschlag (11) temporér in der Umschlagestellung gehalten wird.

Vorrichtung zur Durchfihrung eines Verfahrens nach einem der vorangehenden Anspriiche, umfassend:

a. eine erste Fordervorrichtung (17) fir das zweite Vorprodukt (6), die das zweite Vorprodukt (6) in die Umschlage-
stellung férdert;

b. eine zweite Fordervorrichtung (12) flr das erste Vorprodukt (1), die das erste Vorprodukt (1) zum Einleiten des
Umschlagevorgangs mit einem Kantenbereich (2) voran gegen das sich in der Umschlagestellung befindende zweite
Vorprodukt (6) zufordert.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Férdervorrichtung (12) wenigstens zwei in
einer Ebene liegende Transportstrecken (13a, 13b) umfasst, zwischen denen eine zumindest temporére Férderlicke
(14) frei gelassen ist, in der das zweite Vorprodukt (6) in der Umschlagestellung gehalten wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Umschlagestellung durch die zumindest temporére
Forderliicke (14) hindurchreicht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Aneinander-
legevorrichtung (18) aufweist, in welcher eine erste Teilflache (7) einer Aussenflache des zweiten Vorprodukts (6)
sowie eine erste Seite (4) des ersten Vorprodukts (1), und eine zweite Teilflache (8) der Aussenflache des zweiten
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Vorprodukts (6) sowie eine der ersten Seite (4) gegenlberliegende zweite Seite (5) des ersten Vorprodukts (1) an-
einandergelegt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Aneinanderlegevorrichtung (18) ein an die zumin-
dest temporéare Férderllicke (14) anschliessendes Rollenpaar (19a, 19b) aufweist, welches das erste und zweite Vor-
produkt (1, 6) temporér klemmend férdert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportstrecken (13a, 13b)
Bandférderer (16a—d) umfassen.

1Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportstrecken jeweils aus zwei, senkrecht zur
Fordereinrichtung voneinander beabstandeten Bandférderern (16a/b, 16c/d) gebildete Bandférdersysteme aufweisen
und die ersten und/oder zweiten Vorprodukte (1, 6) zwischen den Bandern (20a—d) der beiden Bandférderer (16a/b,
16¢/d) eingeklemmt transportiert werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Férdervorrichtung (12)
einen Férdertisch (15) aufweist, der das erste Vorprodukt (1) zum Einleiten des Umschlagevorgangs mit einem Kan-
tenbereich (2) voran gegen das sich in der Umschlagestellung befindende zweite Vorprodukt (6) zuférdert.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Fordertisch (15) mit einem Antrieb verbunden ist,
der eine wiederkehrende Translationsbewegung des Fdrdertisches (15) in Férderrichtung des ersten Vorprodukts (1)
ermdglicht.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Férdertisch (15) eine Kante (9) aufweist,
die den Umschlagevorgang des zweiten Vorprodukts (6) unterstltzt.

Vorrichtung nach einem der Ansprlche 12 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass der ersten Férdervorrichtung (17)
ein Anschlag (11) zugeordnet ist, der das zweite Vorprodukt (6) temporér in der Umschlagestellung hélt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Vorprodukt (6) in einer
relativ zur Férderebene (24) der ersten Férdervorrichtung (12) im Wesentlichen senkrechten Umschlagestellung ge-
halten wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Befeuchtungs-
vorrichtung zum wenigstens teilweisen Befeuchten des zweiten Vorprodukts (6) vor der Einleitung des Umschlage-
vorgangs aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 12 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Rilliervorrich-
tung (22) zum Rillieren des zweiten Vorprodukts (6) aufweist.
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