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(54) Bezeichnung: Schuber fiir ein Fotobuch

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf
einen Schuber fir ein Fotobuch, wobei der Schuber (1)
rechteckig ausgebildet ist, wobei der Schuber (1) eine
Zugangsoffnung (2) zum Einfuhren und Herausnehmen
des Fotobuchs und funf Seiten aufweist, wobei die fiinf Sei-
ten eine Vorderseite (3), eine Riickseite (4), einen Schuber-
ricken (5) und zwei Verbindungsseiten (6, 7), die die Vorder-
seite (3), die Rickseite (4) und den Schuberriicken (5)
miteinander verbinden, umfassen, wobei der Schuber (1)
aus mindestens zwei gefalteten und zusammengeklebten
Bdgen hergestellt ist, wobei ein erster Bogen die Vorderseite
(3) bildet und ein zweiter Bogen die Riickseite (4) bildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Schuber
fur ein Fotobuch und auf ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen des Schubers. Zudem
bezieht sich die Erfindung auf Falteinrichtungen und
Klebevorrichtungen, die Teil der Vorrichtung zum
Herstellen des Schubers sein kénnen.

[0002] Fotoblcher sind sehr individuell. In der Regel
ist jedes Fotobuch ein Unikat, wobei unterschiedliche
Fotobucher unterschiedliche Seitenanzahlen aufwei-
sen kénnen. Auch kann die Papierart und damit die
Papierdicke von Fotobuch zu Fotobuch unterschied-
lich sein. Dementsprechend sollten auch die Schu-
ber fir die Fotoblcher unterschiedlich sein. insbe-
sondere sollte die Dicke des jeweiligen Schubers zu
der Dicke des jeweiligen Fotobuchs korrespondie-
ren. Die Herstellung dieser individuellen Schuber in
hohen Stiickzahlen ist relativ aufwendig.

[0003] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, einen Schuber fur ein Fotobuch bereitzu-
stellen, der mit einem relativ geringen Aufwand indi-
viduell, d.h. fir das jeweilige Fotobuch passend, her-
gestellt werden kann, selbst wenn unterschiedliche
Schuber fir unterschiedliche Fotobilcher in hohen
Stlickzahlen hergestellt werden sollen. Es ist eine
weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von
Schubern fur Fotobucher bereitzustellen. Zudem sol-
len Falteinrichtungen und Klebevorrichtungen, die
Teil der Vorrichtung zum Herstellen des Schubers
sein kénnen, bereitgestellt werden.

[0004] Die Aufgabe wird durch einen Schuber fiir ein
Fotobuch geldst, wobei der Schuber rechteckig aus-
gebildet ist, wobei der Schuber eine Zugangsé6ffnung
zum Einfiihren und Herausnehmen des Fotobuchs
und funf Seiten aufweist, wobei die flinf Seiten eine
Vorderseite, eine Rickseite, einen Schuberriicken
und zwei Verbindungsseiten, die die Vorderseite,
die Ruckseite und den Schuberriicken miteinander
verbinden, umfassen, wobei der Schuber aus min-
destens zwei gefalteten und zusammengeklebten
Bogen hergestellt ist, wobei ein erster Bogen die Vor-
derseite bildet und ein zweiter Bogen die Rlckseite
bildet.

[0005] Das Herstellen des Schubers durch Falten
und Zusammenkleben zweier Bégen, wobei ein ers-
ter Bogen die Vorderseite des Schubers und ein
zweiter Bogen die Riickseite des Schubers bildet,
kann relativ leicht an das jeweilige Fotobuch, insbe-
sondere an die Dicke des jeweiligen Fotobuchs,
angepasst werden. Dies ermdglicht daher eine Her-
stellung individualisierter Schuber, die an ein jeweili-
ges individuelles Fotobuch angepasst sind, in hoher
Stlickzahl mit relativ geringem Aufwand.

2/42

2024.01.25

[0006] Bevorzugt weist zumindest eine der Seiten
an deren Aulenflache ein oder mehrere Fotos des
Fotobuchs auf. In einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form weisen zumindest zwei der Seiten, insbeson-
dere alle Seiten, an deren Aullenflachen ein oder
mehrere Fotos des Fotobuchs auf. Dies betrifft natir-
lich nicht die Zugangsdéffnung, die naturgemal offen
ist und daher keine Fotos aufweisen kann. Die Seiten
des Schubers, das heil’t die Vorderseite, die Rick-
seite, der Schuberriicken und die zwei Verbindungs-
seiten, kdnnten, im Gegensatz zur offenen Zugangs-
offnung, auch als geschlossene Seiten aufgefasst
werden.

[0007] Bevorzugt umfasst die Vorderseite ein Kopf-
ende und ein FuRRende, wobei sich die Zugangsoff-
nung auf der linken Seite befindet, wenn der Schuber
so gehalten wird, dass die Vorderseite des Schubers
mit dem Kopfende nach oben betrachtet wird. Zudem
ist es bevorzugt, dass das zumindest eine Foto auf
der AuRenflache des Schubers auch auf der Aufden-
flache des Fotobuchs gezeigt ist. Es ist aulRerdem
bevorzugt, dass das Fotobuch eine Vorderseite,
eine Ruickseite und einen Fotobuchriicken umfasst,
wobei der Schuber so ausgebildet ist, dass die Vor-
derseiten des Fotobuchs und des Schubers das-
selbe zeigen und/oder die Rickseiten des Fotobuchs
und des Schubers dasselbe zeigen und/oder der
Fotobuchriicken und der Schuberriicken dasselbe
zeigen.

[0008] Es ist bevorzugt, dass der erste Bogen und
der zweite Bogen jeweils Seitenlaschen aufweisen,
die jeweils mittels einer ersten Klebemittelanordnung
miteinander verklebt sind, wobei die miteinander ver-
klebten Seitenlaschen den Schuberriicken und die
Verbindungsseiten des Schubers bilden. Auch das
Verkleben der beiden gefalteten Bdgen mittels
eines Verklebens der Seitenlaschen ermdglicht ein
Herstellen von individualisierten Schubern, die an
das jeweilige Fotobuch angepasst sind, in hoher
Stlickzahl mit relativ geringem Aufwand.

[0009] Es ist weiter bevorzugt, dass die jeweilige
erste Klebemittelanordnung eine Klebelinie ist. Die
Verklebung der Seitenlaschen erfolgt also bevorzugt
nicht mittels einzelner Klebepunkten. Die Verwen-
dung von Klebelinien ermdglicht ein Ianger haltbares
Verkleben, so dass der resultierende Schuber sehr
langlebig ist. Insbesondere ist der Schuber auch
sehr stabil bzgl. Temperaturschwankungen. Ein Auf-
tragen einer Klebelinie ist zudem leichter steuerbar
als beispielsweise ein Auftragen einzelner Klebe-
punkte. Das Auftragen der Klebelinie kann auch als
Raupenauftrag aufgefasst werden.

[0010] Es ist weiter bevorzugt, dass die jeweilige
erste Klebemittelanordnung eine nicht gekrimmte
gerade Anordnung oder eine U-férmige Anordnung
eines Klebemittels ist. Insbesondere ist es so, dass,
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wenn die Seitenlaschen eine Hohe aufweisen, die
kleiner ist als ein vordefinierter Schwellwert, die
jeweilige erste Klebemittelanordnung eine nicht
gekrimmte Anordnung ist, und, wenn die Seitenla-
schen eine Hohe aufweisen, die groler ist als der
vordefinierte Schwellwert, die jeweilige erste Klebe-
mittelanordnung eine U-férmige Anordnung ist.
Wenn die Seitenlaschen eine Hohe aufweisen, die
kleiner ist als der vordefinierte Schwellwert, steigt
die Wahrscheinlichkeit, das Klebemittel aus dem
Bereich zwischen den Seitenlaschen hinausge-
dréngt wird, wenn die Klebemittelanordnung U-for-
mig ist. Dagegen ist diese Wahrscheinlichkeit bei
einer Hohe der Seitenlasche, die grésser ist als der
vordefinierte Schwellwert, reduziert. Daher wird bei
entsprechend hoheren Seitenlaschen bevorzugt
eine U-formige Klebemittelanordnung gewahlt. Der
vordefinierte Schwellwert liegt bevorzugt in einem
Bereich von 10 bis 30 mm, weiter bevorzugt in
einem Bereich zwischen 20 und 25 mm, und in
einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsform betragt
der Schwellwert 22 mm.

[0011] In einer Ausfihrungsform weist die jeweilige
erste Klebeanordnung zwischen zwei Seitenlaschen
an deren Anfang und deren Ende einen Durchmes-
ser auf, der grofer ist als der Durchmesser zwischen
dem Anfang und dem Ende. Es ist bevorzugt, dass
die Breite der ersten Klebeanordnung zwischen dem
Anfang und dem Ende in einem Bereich von 5 mm
bis 7 mm liegt. Zudem ist es bevorzugt, dass der
Abstand zwischen a) einem dufleren Rand der jewei-
ligen Seitenlasche, also zu einem oder allen Ran-
dern, die nicht an einen ersten Abschnitt des Bogens
angrenzen, der die Vorderseite bzw. die Ruckseite
bildet, und b) der jeweiligen ersten Klebeanordnung
kleiner oder gleich 2 mm ist und weiter bevorzugt in
einem Bereich von 1 mm bis 2 mm liegt. Es hat sich
gezeigt, dass diese Parameter zu langlebigen Ver-
klebungen fihren, wobei zugleich kein Klebemittel
aus dem Bereich zwischen den Seitenlaschen
herausgedrangt wird. Die Verklebung ist daher nicht
nur sehr langlebig, sondern auch sehr sauber.

[0012] Es ist weiter bevorzugt, dass die Seitenla-
schen von einem der Bogen eine gréRere Hohe auf-
weisen als die Seitenlaschen von dem anderen der
Bogen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Hoéhe der Seitenlasche des ersten Bogens, der die
Vorderseite bildet, groRer als die Hohe des zweiten
Bogens, der die Riickseite bildet. Dies flihrt dazu,
dass die Vorderseite des Schubers im wesentlichen
nur Faltkanten an ihren Randern aufweist und damit
keine Uber einen langeren Zeitraum anfalligere Stirn-
bereiche aufeinander geklebter Flachen. Eine Aus-
nahme kann eine Aussparung im Bereich der
Zugangsoffnung sein, die unten naher beschrieben
wird.

3/42

2024.01.25

[0013] Es auch bevorzugt, dass a) die Vorderseite
durch Zusammenfalten zweier zusammenhangen-
der Abschnitte des ersten Bogens und Verkleben die-
ser Abschnitte mit einer zweiten Klebemittelanord-
nung gebildet worden ist, wobei eine resultierende
gefaltete Faltkante zwischen den beiden Abschnitten
eine vorderseitige Kante der Zugangsoffnung bildet,
und/oder b) die Rickseite durch Zusammenfalten
zweier zusammenhangender Abschnitte des zweiten
Bogens und Verkleben dieser Abschnitte mit einer
dritten Klebemittelanordnung gebildet worden ist,
wobei eine resultierende gefaltete Faltkante eine
ruckseitige Kante der Zugangsé6ffnung bildet. Durch
ein derartiges Zusammenfalten und Verkleben kann
eine stabile Vorderseite bzw. eine stabile Ruckseite
mit einem relativ leichten Bogen hergestellt werden.

[0014] Die dritte Klebemittelanordnung ist bevorzugt
gleich der zweiten Klebemittelanordnung. Zudem
umfasst die zweite Klebemittelanordnung und/oder
die dritte Klebemittelanordnung bevorzugt Klebeli-
nien. Insbesondere umfasst die zweite Klebemittel-
anordnung und/oder die dritte Klebemittelanordnung
eine nicht gekrimmte gerade Teilanordnung und
eine gekrimmte Teilanordnung eines Klebemittels.
So kann die zweite Klebemittelanordnung und/oder
die dritte Klebemittelanordnung drei nicht gekrimmte
Teilanordnungen aufweisen, wobei jede der drei
nicht gekrimmten Teilanordnungen parallel zu einer
jeweiligen Seitenlasche des jeweiligen Bogens ver-
lauft. Bevorzugt liegt der Abstand zwischen der
jeweiligen nicht gekriimmten Teilanordnung und der
jeweiligen Seitenlasche des jeweiligen Bogens in
einem Bereich zwischen 4 mm und 8 mm und betragt
bevorzugt 6 mm. Es ist auch bevorzugt, dass mittig
zwischen den beiden Abschnitten des jeweiligen
Bogens jeweils eine Offnung mit einem gekriimmten
Rand vorhanden ist, wobei die gekrimmte Teilanord-
nung entlang des gekriimmten Rands der Offnung
verlauft, wobei der Abstand zwischen der gekrimm-
ten Teilanordnung und dem gekrimmten Rand der
Offnung insbesondere in einem Bereich zwischen 5
mm und 15 mm und weiter bevorzugt in einem
Bereich von 7 mm bis 12 mm liegt. Diese Klebemitte-
lanordnungen fiihren zu einer sehr langlebigen Vor-
der- bzw. Riickseite, wobei die Verklebung sehr sau-
ber erfolgen kann, da kein Klebemittel aus einem
Bereich, der zwischen zwei zu verklebenden Flachen
liegt, herausgedrangt wird.

[0015] Die Offnung ist bevorzugt kreisférmig, so
dass die durch das Zusammenklappen und Verkle-
ben der beiden Abschnitte gebildete gefaltete Falt-
kante eine halbkreisformige Unterbrechung aufweist.
AuRerdem ist bevorzugt eine Kodierung, die Informa-
tionen Uber den jeweiligen Schuber und/oder das
dazugehdrige Fotobuch aufweist, auf dem jeweiligen
Bogen angeordnet. Insbesondere ist es bevorzugt,
dass eine Kodierung, die Informationen Uber den
Schuber aufweist, auf einer Innenflache der Vorder-
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seite in einem Randbereich, der an der Zugangsoff-
nung anschlief3t, angeordnet ist.

[0016] In einer Ausfiihrungsform ist ein Foto auf den
AuRenflachen a) der Vorder- und/oder Riickseite und
b) dem Schuberriicken angeordnet ist, wobei das
Foto so dargestellt ist, dass es keinen optischen
Bruch zwischen a) der Vorder- und/oder Ruckseite
und b) dem Schuberriicken aufweist.

[0017] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Foto-
buch mit dem Schuber.

[0018] Weiterhin wird die oben genannte Aufgabe
durch ein Verfahren zum Herstellen von Schubern
fir Fotoblicher geldst, wobei Schuber unterschiedli-
cher Dicke fiir Fotoblcher unterschiedlicher Dicke
hergestellt werden und das Verfahren folgende
Schritte umfasst, um einen jeweiligen Schuber fir
ein jeweiliges Fotobuch herzustellen:

a) Bereitstellen von Fotobuch-Informationen,
die die Dicke des jeweiligen Fotobuchs charak-
terisieren,

b) Bestimmen der Dicke des herzustellenden
jeweiligen Schubers auf Basis der bereitgestell-
ten Fotobuch-Informationen,

c) Bereitstellen eines ersten Bogens und eines
zweiten Bogens,

d) Herstellen des Schubers unter Verwendung
der Bdgen derart, dass der Schuber die
bestimmte Dicke aufweist, wobei das Herstellen
ein Falten der B6gen und ein Zusammenkleben
der gefalteten Boégen umfasst.

[0019] Die Schritte a) und b) kénnen auch durch
einen allgemeineren Schritt eines Bereitstellens
einer Dickeninformation, die die Dicke des herzustel-
lenden jeweiligen Schubers charakterisiert, ersetzt
werden. Es ist also nicht zwingend erforderlich,
dass zunachst Fotobuch-Informationen, die die
Dicke des jeweiligen Fotobuchs charakterisieren,
bereitgestellt werden, wonach die Dicke des herzus-
tellenden jeweiligen Schubers auf Basis der bereit-
gestellten Fotobuch-Informationen bestimmt wird.

[0020] Das heifdt, in einer Ausfiihrungsform wird ein
Verfahren zum Herstellen von Schubern fiir Fotobu-
cher bereitgestellt, wobei Schuber unterschiedlicher
Dicke fur Fotobicher unterschiedlicher Dicke herge-
stellt werden und das Verfahren folgende Schritte
umfasst, um einen jeweiligen Schuber fir ein jeweili-
ges Fotobuch herzustellen:

a) Bereitstellen einer Dickeninformation, die die
Dicke des herzustellenden jeweiligen Schubers
charakterisiert,

b) Bereitstellen eines ersten Bogens und eines
zweiten Bogens,
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c) Herstellen des Schubers unter Verwendung
der Bdgen derart, dass der Schuber die Dicke
aufweist, wobei das Herstellen ein Falten der
Bdgen und ein Zusammenkleben der gefalteten
Bdgen umfasst.

[0021] In einer Ausflihrungsform umfassen die Foto-
buch-Informationen die Seitenanzahl des Fotobuchs
und/oder Informationen Uber die Papierart des
Papiers der Seiten des Fotobuchs. Zudem werden
bevorzugt die Fotobuch-Informationen und ein Foto
auf dieselbe Seite eines Bogens gedruckt. Es ist wei-
terhin bevorzugt, dass der erste Bogen und/oder der
zweite Bogen einen ersten Abschnitt umfasst, der
durch Faltlinien begrenzt ist, an denen der Bogen
zu falten ist, wobei an einer ersten Faltlinie ein zwei-
ter Abschnitt des Bogens anschlie3t und durch Fal-
ten an der ersten Faltlinie der erste Abschnitt und der
zweite Abschnitt aufeinander gefaltet werden, um
eine Vorderseite oder Riickseite des Schubers zu bil-
den. Bevorzugt ist die erste Faltlinie von einer Off-
nung in dem Bogen unterbrochen, wobei die Offnung
bevorzugt kreisformig ist.

[0022] Es ist weiterhin bevorzugt, dass das Falten
mittels einer ersten Falteinrichtung durchgefiihrt
wird, die eine erste Auflageflache zum Auflegen des
ersten Abschnitts des Bogens und eine an der ersten
Auflageflache gelenkig angeordnete zweite Auflage-
flache zum Auflegen des zweiten Abschnitts
umfasst, wobei der erste Abschnitt auf die erste Auf-
lageflache gelegt wird, der zweite Abschnitt auf die
zweite Auflageflache gelegt wird und die zweite Auf-
lageflache relativ zu der ersten Auflageflache so
bewegt wird, dass der erste Abschnitt und der zweite
Abschnitt aufeinander gefaltet werden. Das Falten
kann mittels der ersten Falteinrichtung sehr exakt
und wiederholbar auf die gleiche Art und Weise
durchgefiihrt werden, so dass unterschiedliche
Schuber auf eine selbe Art hochwertig gefaltet wer-
den. Dies fiihrt im Endeffekt zu einer erhéhten Qua-
litat des final hergestellten Schubers.

[0023] Esistbevorzugt, dass auf der ersten Auflage-
flache zumindest ein Saugelement angeordnet ist,
um den Bogen auf der ersten Auflageflache festzu-
saugen. Insbesondere ist das mindestens eine
Saugelement in einem Randbereich der ersten Auf-
lageflache angeordnet. In einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform weist die erste Auflageflache zumindest
eine Ecke auf und dass mindestens eine Saugele-
mente ist in der Ecke angeordnet. Insbesondere
umfasst die erste Auflageflache mehrere Ecken und
mehrere Saugelemente und in jeder Ecke ist ein
jeweiliges Saugelemente angeordnet. Durch eine
derartige Verwendung der Saugelemente kann ein
Verschieben des Bogens auf der ersten Auflagefla-
che verhindert werden, wodurch der Faltprozess wei-
ter verbessert und damit auch die Qualitat des final
hergestellten Schubers erhéht werden kann.
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[0024] Es ist weiterhin bevorzugt, dass die erste
Auflageflache einen Anschlag aufweist, an dem
eine Kante des Bogens angelegt wird, wenn der
Bogen auf die Auflageflachen gelegt wird. Der
Anschlag kann ein Anschlagselement umfassen,
das in der Form eines Kreisabschnitts ausgebildet
ist. Es ist auch bevorzugt, dass die zweite Auflage-
flache eine Aussparung aufweist, die zu dem
Anschlagselement der ersten Auflageflache derart
korrespondiert, dass durch Umklappen der zweiten
Auflageflache auf die erste Auflageflache das
Anschlagselement in der Aussparung angeordnet
wird. Durch die Anwendung des Anschlags, insbe-
sondere des Anschlags in der Form eines Kreisab-
schnitts, und die Verwendung der entsprechenden
Aussparung, kann der Faltprozess noch genauer
und insbesondere auch wiederholbar genauer durch-
gefuhrt werden. Dies ermoglicht eine weiter verbes-
serte Qualitat des herzustellenden Schubers.

[0025] Bevorzugt werden der erste Abschnitt und
der zweite Abschnitt miteinander verklebt, wobei
bevorzugt ist, dass, wenn der Bogen auf den Aufla-
geflachen liegt, Klebemittel auf dem Bogen aufge-
bracht wird. Insbesondere wird das Klebemittel auf
den ersten Abschnitt des Bogens aufgebracht, um
den ersten Abschnitt und den zweiten Abschnitt mit-
einander zu verkleben. Das Klebemittel wird bevor-
zugt in Klebelinien auf den ersten Abschnitt des
Bogens aufgebracht, wobei bevorzugt das Klebemit-
tel mit einer Liniendicke aufgebracht wird, die in
einem Bereich einer geraden Linie zwischen dem
Anfang und dem Ende bevorzugt in einem Bereich
von 1 mm bis 2 mm liegt. Die Liniendicke kann am
Anfang und/oder am Ende auch grofier sein als 2
mm. Zudem wird bevorzugt das Klebemittel in Rand-
bereichen des ersten Abschnitts aufgebracht, wobei
das Klebemittel einen Abstand von begrenzenden
Faltlinien des ersten Abschnitts aufweist, der bevor-
zugt in einem Bereich von 4 mm bis 8 mm liegt und
beispielsweise 6 mm betragen kann. Aulerdem wird
das Klebemittel bevorzugt nicht entlang der ersten
Faltlinie aufgebracht. Bevorzugt wird allerdings das
Klebemittel entlang des Randes der oben beschrie-
benen optionalen Offnung aufgebracht. Durch die
Verwendung des Klebemittels kann eine sehr langle-
bige Vorderseite und eine sehr langlebige Rickseite
des Schubers hergestellt werden. Zudem gelangt
das Klebemittel nicht in unerwlinschte Bereiche, ins-
besondere verlasst das Klebemittel nicht einen Zwi-
schenbereich zwischen zwei zu verklebende Fla-
chen, so dass das Kleben sehr genau und sehr
sauber erfolgt.

[0026] Es ist auch bevorzugt, dass das Klebemittel
einen Schmelzklebstoff beinhaltet, insbesondere
wird ein Polyolefin-Schmelzklebstoff verwendet. Die-
ser zeichnet sich durch eine fir die Herstellung des
Schubers optimal hohe und thermostabile Klebekraft
aus, die gleichzeitig eine flir das Verkleben nicht zu
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kurze offene Zeit bietet. Das heil}t, die Zeit bis zum
Ausharten ist ausreichend lang, so dass ein Verkle-
ben mdglich ist, ohne dass sich Ausbeulungen auf
einer Aullenflaiche des Schubers bilden. Zudem
wird das Klebemittel bevorzugt bei einer Temperatur
in einem Bereich von 180 °C bis 200 °C, weiter
bevorzugt in einem Bereich von 185 °C und 195 °C
und insbesondere bei einer Temperatur von 190 °C
aufgebracht. Es hat sich gezeigt, dass sich bei die-
sen Temperaturen das Klebemittel gut andriicken
lasst und nicht zu schnell aushartet. Zudem ist die
Temperatur nicht so hoch, dass das Klebemittel zer-
stort wird.

[0027] Es ist weiterhin bevorzugt, dass das Klebe-
mittel mit einem Kleberoboter aufgebracht wird, der
einen Roboterarm und eine Klebemitteldise auf-
weist. Durch die Verwendung eines Kleberoboters
kann die Qualitat des Klebeprozesses weiter verbes-
sert werden. insbesondere kann eine gleichbleibend
hohe Klebequalitat gewahrleistet werden. Dies fuhrt
zu einer weiter verbesserten Qualitat des herzustel-
lenden Schubers.

[0028] Es ist zudem bevorzugt, dass die Fotobuch-
Informationen auf den Bogen gedruckt werden. Ins-
besondere werden bevorzugt die Fotobuch-Informa-
tionen in einem ersten Randbereich des zweiten
Abschnitts des Bogens, der entfernt von der ersten
Faltlinie und der ersten Faltlinie gegenuber angeord-
net ist, gedruckt. Es ist auch bevorzugt, dass die
Fotobuch-Informationen in einem zweiten Randbe-
reich des zweiten Abschnitts des Bogens gedruckt
werden, wobei der zweite Randbereich an die erste
Faltlinie anschlieft.

[0029] Es ist bevorzugt, dass die beiden Bdgen
jeweils so gestaltet sind, dass sie jeweils einen ers-
ten Abschnitt umfassen, der durch Faltlinien
begrenzt ist, an denen der jeweilige Bogen zu falten
ist, wobei an einer zweiten Faltlinie ein dritter
Abschnitt des jeweiligen Bogens anschlief3t, der
eine erste Seitenlasche bildet, wobei an einer dritten
Faltlinie ein vierter Abschnitt des jeweiligen Bogens
anschliel3t, der eine zweite Seitenlasche bildet, und
wobei an einer vierten Faltlinie ein flinfter Abschnitt
des jeweiligen Bogens anschliel3t, der eine dritte Sei-
tenlasche bildet, wobei durch Falten an der zweiten,
dritten und vierten Faltlinie die jeweilige Seitenlasche
einen rechten Winkel zu dem ersten Abschnitt bildet,
so dass jeweils eine schalenartige Form entsteht, die
an den Seitenlaschen zusammengeklebt werden,
um den Schuber zu bilden, wobei die zusammenge-
klebten Seitenlaschen die Verbindungsseiten des
Schubers, die die Vorder- und Riickseite des Schub-
ers miteinander verbinden, und den Schuberriicken
bilden. Dieses Herstellen zweier schalenartiger For-
men oder, in anderen Worten, zweier Schalen und
dann das Zusammenkleben dieser beiden Schalen
mittels der Seitenlaschen erlaubt eine relativ einfa-
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che Anpassung des herzustellenden Schubers an
die Dicke des jeweiligen Fotobuchs. Es ist daher
mdglich, individuell angepasste Schuber fiir unter-
schiedliche Fotobucher mit einem relativ geringen
Aufwand herzustellen.

[0030] Esistweiterhin bevorzugt, dass die Hohe des
dritten, vierten und flinften Abschnitts und damit der
Seitenlaschen in Abhangigkeit von der bestimmten
Dicke angepasst wird. Insbesondere werden der
dritte, vierte und flinfte Abschnitt und damit die Sei-
tenlaschen zu einer gewlinschten Héhe geschnitten,
beispielsweise mit einem Messer. Bevorzugt wird vor
dem Falten der Seitenlaschen der mindestens eine
Bogen gestanzt, um die einzelnen Abschnitte zu
erzeugen. Die Anpassung, insbesondere das
Schneiden, des dritten, vierten und flinften
Abschnitts und damit der Seitenlaschen in Abhangig-
keit von der bestimmten Dicke, wird bevorzugt nach
dem Stanzen durchgeflihrt. Auch dieses Zuschnei-
den der Seitenlaschen auf eine gewiinschte Hoéhe
ermdglicht ein Anpassen der Dicke des Schubers
an die jeweilige Dicke des Fotobuchs in hohen
Stlickzahlen.

[0031] Es ist zudem bevorzugt, dass zumindest
einer der dritten, vierten und fliinften Abschnitte und
damit zumindest eine der Seitenlaschen zumindest
eines Bogens nicht vollstdndig bedruckt wird.
Zudem ist es bevorzugt, dass der vierte Abschnitt
dem zweiten Abschnitt gegenuberliegt und vierte
Abschnitt von zumindest einem Bogen einen Code
aufweist.

[0032] Es ist weiterhin bevorzugt, dass die erste
Falteinrichtung dritte, vierte und flinfte Auflagefla-
chen zum Auflegen des dritten, vierten und flinften
Abschnitts aufweist, wobei die dritte, vierte und flinfte
Auflageflache jeweils gelenkig an der ersten Auflage-
flache angeordnet ist, wobei die jeweilige dritte,
vierte und flnfte Auflageflache relativ zur ersten Auf-
lageflache bewegt wird, um die zweite, dritte und
vierte Faltlinie vorzudehnen, bevor der Bogen in
einem spateren Schritt entlang dieser Faltlinien so
gefaltet wird, dass der dritte, vierte und fiinfte
Abschnitt einen rechten Winkel mit dem ersten
Abschnitt bildet. Durch dieses Vordehnen kann in
einem nachfolgend durchgefiihrten Faltschritt zum
Falten der Seitenlaschen dieses nachfolgend durch-
geflhrte Falten sorgfaltiger durchgefiihrt werden.

[0033] Es ist bevorzugt, dass, flir zumindest einen
Bogen, der dritte Abschnitt eine fiinfte Faltlinie und
der flinfte Abschnitt eine sechste Faltlinie aufweist,
die in Verlangerung der dritten Faltlinie angeordnet
sind, wobei an der flinften Faltlinie ein sechster
Abschnitt des Bogens anschliefl’t, der eine Staubla-
sche bildet, und an der sechsten Faltlinie ein siebter
Abschnitt des Bogens anschlief3t, der eine weitere
Staublasche bildet. Zudem ist es bevorzugt, dass
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die Auflageflachen metallisch und/oder Kunststoff
aufweisen oder auch nur aus Metall und/oder Kunst-
stoff bestehen. Es hat sich gezeigt, dass bei Verwen-
dung derartiger Materialien die Oberflache des
Schubers nicht beeintrachtigt wird, so dass die Qua-
litat des herzustellenden Schubers weiter verbessert
werden kann.

[0034] In einer bevorzugten Ausfihrungsform sind
die Auflageflachen auf einem Drehtisch angeordnet.

[0035] Es ist weiterhin bevorzugt, dass das Falten
der Seitenlaschen mittels einer zweiten Falteinrich-
tung durchgefihrt wird. Die zweite Falteinrichtung
weist bevorzugt eine erste Auflageflache zum Auf-
nehmen des ersten Abschnitts des ersten Bogens
und weitere Auflageflachen zum Aufnehmen des drit-
ten, vierten und finften Abschnitts des ersten
Bogens auf, wobei die dritte, vierte und flinfte Aufla-
geflache gelenkig an der ersten Auflageflache ange-
ordnet ist. Die zweite Falteinrichtung weist zudem
bevorzugt eine Klappe zum Klappen auf die erste
Auflageflache auf, wobei, nachdem der erste Bogen
auf die erste Auflageflache und die weiteren Auflage-
flachen gelegt worden ist, die Klappe auf den ersten
Abschnitt geklappt wird. Die Klappe ist bevorzugt mit
einem Griff verbunden, wobei die Klappe manuell mit
Hilfe des Griffs auf und zu geklappt wird. Der Giriff ist
mit der Klappe bevorzugt tGber eine U-formige Halte-
rung verbunden. Es ist auch bevorzugt, dass die
Klappe eine erste Flache aufweist, die der ersten
Auflageflache zugewandt ist, und eine gegenuberlie-
gende zweite Flache, die der ersten Auflageflache
abgewandt ist, wobei auf die zweite Flache ein
Dickenausgleichselement gelegt wird. Das Dicken-
ausgleichselement wird bevorzugt in Abhangigkeit
von der bestimmten Dicke des herzustellenden
Schubers ausgewahlt. Durch Verwendung des
Dickenausgleichselements und der Klappe wird die
Herstellung von Schubern unterschiedlicher Dicke,
die jeweils an die Dicke des jeweiligen Fotobuchs
angepasst sind, in hohen Stiickzahlen weiter erleich-
tert.

[0036] Es ist auch bevorzugt, dass auf der zweiten
Flache zumindest eine Vertiefung vorhanden ist. Die
mindestens eine Vertiefung ist bevorzugt langlich
ausgebildet. Zudem ist die mindestens eine Vertie-
fung bevorzugt zum Rand der zweiten Flache hin
geoffnet. AuRerdem ist sie bevorzugt bogenférmig
ausgebildet. Die Vertiefung kann ein leichteres Ablo-
sen des Dickenausgleichselements von der zweiten
Flache der Klappe ermoglichen, insbesondere da sie
einen moglicherweise entstehenden Unterdruck min-
dern oder auch verhindern kann.

[0037] In einer Ausfiihrungsform wird das Dicken-
ausgleichselement auf der Klappe magnetisch
gehalten. Hierdurch kann die Genauigkeit des Fal-
tens weiter verbessert werden, da ein Verrutschen
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des Dickenausgleichselements auf der zweiten Fla-
che verhindert werden kann. Diese magnetischen
Krafte werden insbesondere dann verwendet, wenn
das Dickenausgleichselement ein relativ geringes
Gewicht aufweist. Bei dicken Dickenausgleichsele-
menten flr relativ dicke Schuber sind die magnet-
ischen Krafte aufgrund der héheren Schwerkraft
nicht zwingend erforderlich.

[0038] Bevorzugt umfasst das Dickenausgleichsele-
ment Metall und/oder Kunststoff, insbesondere
besteht das Dickenausgleichselement bevorzugt
aus Metall und/oder Kunststoff. In einer bevorzugten
Ausfiihrungsform umfasst ein Dickenausgleichsele-
ment eine Metallplatte und eine Kunststoffplatte, die
aufeinander angeordnet sind.

[0039] Es ist zudem bevorzugt, dass die zweite Falt-
einrichtung einen Anschlag aufweist und das Dicken-
ausgleichselement mit Hilfe des Anschlags auf der
zweiten Flache ausgerichtet wird. Der Anschlag ist
bevorzugt aus Kunststoff hergestellt. Insbesondere
ist der Anschlag als Teil eines Zylinders geformt.
Durch diesen Anschlag kann das Dickenausgleichs-
element besser ausgerichtet und auch unterstiitzend
auf der zweiten Flache gehalten werden, wodurch
der Falt- und Klebeprozess und damit auch der herz-
ustellende Schuber weiter verbessert werden
kénnen.

[0040] Es ist weiterhin bevorzugt, dass der erste
Abschnitt des zweiten Bogens auf das Dickenausg-
leichselement gelegt wird, wobei die Seitenlaschen
des zweiten Bogens entlang von Seitenwanden des
Dickenausgleichselements und der Klappe in einem
rechten Winkel zum ersten Abschnitt des zweiten
Bogens gefaltet werden. Insbesondere werden
dabei die gefalteten Seitenlaschen des zweiten
Bogens mittels Saugelementen der Klappe an die
Seiten der Klappe gesaugt. Auch durch dieses Falten
und saugende Halten der Seitenlaschen kénnen der
Falt- und Klebeprozess und damit der herzustellende
Schuber weiter verbessert werden.

[0041] Es ist bevorzugt, dass der erste Abschnitt
des zweiten Bogens, nachdem er auf das Dicken-
ausgleichselement gelegt worden ist, mittels einer
Platte flach gehalten wird. Insbesondere Ubt die
Platte aktiv Druck auf den ersten Abschnitt des zwei-
ten Bogens aus, um den ersten Abschnitt flach auf
dem Dickenausgleichselement zu halten. Durch die-
ses flache Halten des ersten Abschnitts des zweiten
Bogens auf dem Dickenausgleichselement kann der
Faltprozess noch weiter verbessert werden, wodurch
auch die Qualitdt des herzustellenden Schubers
ebenfalls weiter verbessert werden kann.

[0042] Es ist weiterhin bevorzugt, dass Klebemittel
auf die Seitenlaschen des ersten Bogens aufgetra-
gen wird, nachdem der erste Bogen auf die Auflage-
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flachen gelegt worden ist. In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform wird das Klebemittel auf zumindest
einer Seitenlasche U-formig aufgetragen. Es ist
aber auch mdglich, dass das Klebemittel auf zumin-
dest einer Seitenlasche in einer geraden Linie aufge-
tragen. Bevorzugt wird die Anordnung des Klebemit-
tels auf der jeweiligen Seitenlasche in Abhangigkeit
von der Hohe der jeweiligen Seitenlasche bestimmt.
Insbesondere ist die Anordnung U-férmig, wenn die
Hohe der Seitenlasche oberhalb eines Schwellwerts
liegt, und die Anordnung ist eine gerade Linie, wenn
die Hohe der Seitenlasche unterhalb eines Schwell-
werts liegt.

[0043] Es ist bevorzugt, dass die weiteren Auflage-
flachen nach dem Auftragen des Klebemittels auf
den Seitenlaschen hochgeklappt werden, so dass
die Seitenlaschen des ersten Bogens in einem rech-
ten Winkel zu dem ersten Abschnitt des ersten
Bogens stehen und auf die Seitenlaschen des zwei-
ten Bogens gedriickt werden, um die Seitenlaschen
des ersten Bogens und die Seitenlaschen des zwei-
ten Bogens miteinander zu verkleben. Das Hoch-
klappen erfolgt bevorzugt automatisch. Insbeson-
dere erfolgt das automatische Hochklappen
bevorzugt nach einer vordefinierten Zeit nach dem
Auftragen des Klebemittels, die in einem Bereich
von 0,5 s bis 1,0 s liegt und in einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform 0,7 s betragt. Zudem wird bevorzugt,
nach dem Hochklappen, die entsprechende weitere
Auflageflache nach einer vordefinierten Zeit wieder
heruntergeklappt wird, die bevorzugt in einem
Bereich von 5 s bis 15 s liegt. In einer Ausfiihrungs-
form betragt diese Zeit 7 s. Die oben genannten Zeit-
bereiche ermdglichen ein langlebiges festes Verkle-
ben, ohne dass sich Druckstellen auf der AuRenseite
des Schubers ausbilden, die grundsatzlich dadurch
entstehen kénnten, dass volumindses ausgehartetes
Klebemittel vorhanden ist. Auch hierdurch wird daher
ein qualitativ hochwertiges Kleben und damit auch
ein qualitativ hochwertiger Schuber ermdglicht.

[0044] Bevorzugt sind die erste Auflageflache und
die weiteren Auflageflachen auf einem Drehtisch
angeordnet. Insbesondere ist es bevorzugt, dass
die erste Auflageflache und die weiteren Auflagefla-
chen auf einem Drehtisch angeordnet sind, wobei
eine Klebeposition einer mit Klebemittel zu verseh-
enden Seitenlasche definiert ist und, bevor das Kle-
bemittel auf die jeweilige Seitenlasche aufgebracht
wird, der Drehtisch so gedreht wird, dass sich die
jeweilige Seitenlasche an der Klebeposition befindet.
Dies ermoglicht es, fir unterschiedliche Seitenla-
schen denselben Klebeprozess zu verwenden. Ins-
besondere kann ein Kleberoboter unterschiedliche
Seitenlaschen mit denselben oder dhnlichen Robo-
terbewegungen mit dem Klebemittel versehen. Dies
vereinfacht die Steuerung des Kleberoboters.
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[0045] Es ist weiterhin bevorzugt, dass nach dem
Verkleben der Seitenlaschen die Platte von dem ers-
ten Abschnitt des zweiten Bogens entfernt, die
Klappe mit dem Dickenausgleichselement hochge-
klappt und der resultierende Schuber von der Klappe
mit dem Dickenausgleichselement heruntergezogen
wird. Hierdurch kann der hergestellte Schuber der
verwendeten Vorrichtung enthommen werden, ohne
dass der Schuber dabei beschadigt wird. Auch dies
fuhrt dazu, dass der Schuber eine hohe Qualitat auf-
weist.

[0046] Weiterhin wird die oben genannte Aufgabe
durch eine Falteinrichtung zur Verwendung bei der
Herstellung eines Schubers geldst, wobei die Falt-
einrichtung eine erste Auflageflache zum Auflegen
eines ersten Abschnitts eines Bogens und eine an
der ersten Auflageflache gelenkig angeordnete zwei-
ten Auflageflache zum Auflegen eines zweiten
Abschnitts des Bogens umfasst, wobei die zweite
Auflageflache relativ zu der ersten Auflageflache so
bewegbar ist, dass der erste Abschnitt und der
zweite Abschnitt aufeinander faltbar sind. Diese Falt-
einrichtung ist bevorzugt die oben genannte erste
Falteinrichtung.

[0047] Zudem wird die oben genannte Aufgabe
durch eine Falteinrichtung zur Verwendung bei der
Herstellung eines Schubers geldst, wobei die Falt-
einrichtung eine erste Auflageflache zum Auflegen
eines ersten Abschnitts eines Bogens und weitere
Auflageflachen zum Auflegen von weiteren Abschnit-
ten des Bogens zum Erzeugen von Seitenlaschen
aufweist, wobei die weiteren Auflageflachen gelenkig
an der erste Auflageflache angeordnet sind, wobei
die weiteren Auflageflachen relativ zu der ersten Auf-
lageflache so bewegbar sind, dass die weiteren
Abschnitte in einen rechten Winkel relativ zum ersten
Abschnitt gefaltet werden, um die Seitenlaschen zu
erzeugen. Diese Falteinrichtung ist bevorzugt die
oben genannte zweite Falteinrichtung.

[0048] Auflierdem wird die oben genannte Aufgabe
durch eine Klebevorrichtung zur Verwendung bei der
Herstellung des Schubers geldst, wobei die Klebe-
vorrichtung umfasst a) die erste Falteinrichtung, b)
die zweite Falteinrichtung, und c) einen Kleberobo-
ter, der konfiguriert ist, i) die beiden mittels der ersten
Falteinrichtung gefalteten ersten und zweiten
Abschnitte miteinander zu verkleben und ii) mittels
der zweiten Falteinrichtung gefaltete Seitenlaschen
verschiedener Bogen miteinander zu verkleben. Der
Kleberoboter kann ein einzelner Kleberoboter sein,
so dass tatsachlich nur ein einziger Kleberoboter
sowohl das Kleben bei der ersten Falteinrichtung
als auch das Kleben bei der zweiten Falteinrichtung
vornimmt, so dass also nur ein einziger Kleberoboter
bendtigt wird. Der Kleberoboter kann aber auch ein
Robotersystem sein, dass zwei Sub-Kleberoboter
umfasst, wobei ein Sub-Kleberoboter das Kleben an
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der ersten Falteinrichtung und ein zweiter Sub-Kle-
beroboter das Kleben an der zweiten Falteinrichtung
vornimmt.

[0049] Des Weiteren wird die oben genannte Auf-
gabe durch eine Vorrichtung zum Herstellen von
Schubern fir Fotoblicher geldst, wobei Schuber
unterschiedlicher Dicke fiir Fotobiicher unterschiedli-
cher Dicke hergestellt werden und die Vorrichtung
zur Herstellung eines jeweiligen Schubers fir ein
jeweiliges Fotobuch umfasst:

a) eine Bereitstellungseinheit zum Bereitstellen
von Fotobuch-Informationen, die die Dicke des
jeweiligen Fotobuchs charakterisieren,

b) eine Bestimmungseinheit zum Bestimmen
der Dicke des herzustellenden jeweiligen
Schubers auf Basis der bereitgestellten Foto-
buch-Informationen,

c) eine Druckeinheit zum Bedrucken eines
Druckbereichs eines bereitgestellten Bogens,
insbesondere mit einem Foto aus dem Foto-
buch,

d) eine Herstellungseinrichtung zum Herstellen
des Schubers unter Verwendung des Bogens
derart, dass der Schuber die bestimmte Dicke
aufweist.

[0050] Die Bereitstellungseinheit und die Bestim-
mungseinheit kbnnen auch durch eine allgemeinere
Bereitstellungseinheit ersetzt werden, die eine
Dickeninformation, die die Dicke des herzustellen-
den jeweiligen Schubers charakterisiert, bereitstellt.
Es ist also nicht zwingend erforderlich, dass
zunachst Fotobuch-Informationen, die die Dicke des
jeweiligen Fotobuchs charakterisieren, bereitgestellt
werden, wonach die Dicke des herzustellenden
jeweiligen Schubers auf Basis der bereitgestellten
Fotobuch-Informationen bestimmt wird.

[0051] Das heif’t, in einer Ausfihrungsform wird
eine Vorrichtung zum Herstellen von Schubern fur
Fotobucher bereitgestellt, wobei Schuber unter-
schiedlicher Dicke fur Fotoblcher unterschiedlicher
Dicke hergestellt werden und die Vorrichtung zur
Herstellung eines jeweiligen Schubers fur ein jeweili-
ges Fotobuch umfasst:

a) eine Bereitstellungseinheit zum Bereitstellen
von Dickeninformationen, die die Dicke des
jeweiligen Schubers charakterisieren,

b) eine Druckeinheit zum Bedrucken eines
Druckbereichs eines bereitgestellten Bogens
insbesondere mit einem Foto aus dem Foto-
buch,

c) eine Herstellungseinrichtung zum Herstellen
des Schubers unter Verwendung des Bogens
derart, dass der Schuber die Dicke aufweist.
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[0052] Es sollte verstanden werden, dass der Schu-
ber fir ein Fotobuch nach Anspruch 1, das Verfahren
zum Herstellen von Schubern nach Anspruch 8, die
Falteinrichtungen nach den Ansprichen 33 und 34,
die Klebevorrichtung nach Anspruch 35 und die Vor-
richtung zum Herstellen von Schubern nach
Anspruch 36 ahnliche und/oder identische bevor-
zugte Ausflihrungsformen aufweisen, wie sie insbe-
sondere in den abhangigen Anspriichen definiert
sind.

[0053] Im Weiteren werden Ausfiihrungsformen der
Erfindung unter Bezugnahme auf nachfolgende
Figuren beschrieben, wobei

Fig. 1 schematisch und exemplarisch eine Vor-
derseite eines Schubers fur ein Fotobuch zeigt,

Fig. 2 schematisch und exemplarisch eine
Ruckseite des Schubers fir das Fotobuch zeigt,

Fig. 3 schematisch und exemplarisch einen ers-
ten Bogen zeigt, der unter anderem die Vorder-
seite des Schubers bildet,

Fig. 4 schematisch und exemplarisch einen
zweiten Bogen zeigt, der unter anderem die
Rickseite des Schubers bildet,

Fig. 5 schematisch und exemplarisch den ers-
ten Bogen auf Auflageflachen einer ersten Falt-
einrichtung zeigt,

Fig. 6 schematisch und exemplarisch eine Kle-
belinie auf einer Seitenlasche des ersten
Bogens zeigt,

Fig. 7 schematisch und exemplarisch Kodierun-
gen auf dem ersten Bogen zeigen,

Fig. 8 exemplarisch ein Flussdiagramm zeigt,
das eine Ausfihrungsform eines Verfahrens
zum Herstellen von Schubern unterschiedlicher
Dicke fir Fotoblcher unterschiedlicher Dicke
illustriert,

Fig. 9 schematisch und exemplarisch die erste
Falteinrichtung zeigt,

Fig. 10 schematisch und exemplarisch eine
zweite Falteinrichtung zeigt,

Fig. 11 schematisch und exemplarisch einen
Satz an Dickenausgleichselementen zeigt,

Fig. 12 schematisch und exemplarisch eines
der Dickenausgleichselemente zeigt,

Fig. 13 schematisch und exemplarisch eine Fla-
che einer Klappe der zweiten Faltmaschine
zeigt, auf der ein Dickenausgleichselement
anzuordnen ist,

Fig. 14 schematisch und exemplarisch den ers-
ten Bogen, nachdem er in der ersten Falteinrich-
tung gefaltet worden ist, in der zweiten Faltein-
richtung zeigt,

9/42

2024.01.25

Fig. 15 schematisch und exemplarisch die
zweite Falteinrichtung zeigt, nachdem der
zweite Bogen auf das Dickenausgleichselement
gelegt und die Seitenlaschen des zweiten
Bogens gefaltet worden sind,

Fig. 16 schematisch und exemplarisch die
zweite Faltmaschine zeigt, nachdem eine Platte
der zweiten Faltmaschine auf den zweiten
Bogen angeordnet worden ist,

Fig. 17 schematisch und exemplarisch das Auf-
bringen einer Klebelinie auf einer Seitenlasche
des ersten Bogens mittels eines Kleberoboters
zeigt,

Fig. 18 schematisch und exemplarisch eine
Klappeinheit der zweiten Falteinrichtung zeigt,
die eine Auflageflache der zweiten Faltma-
schine hochklappt, um eine Seitenlasche des
ersten Bogens mit einer Seitenlasche des zwei-
ten Bogens zu verkleben,

Fig. 19 schematisch und exemplarisch mehrere
Komponenten der zweiten Falteinrichtung und
den Kleberoboter zeigt,

Fig. 20 schematisch und exemplarisch eine Kle-
bevorrichtung zur Verwendung bei der Herstel-
lung eines Schubers mit der ersten Falteinrich-
tung, der zweiten Falteinrichtung und dem
Kleberoboter zeigt und

Fig. 21 schematisch und exemplarisch eine
Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zum Her-
stellen von Schubern fiir Fotoblicher zeigt.

[0054] Die Fig. 1 und Fig. 2 zeigen beispielhaft eine
Ausfuhrungsform eines Schubers fiir ein Fotobuch,
wobei Fig. 1 im Wesentlichen eine Vorderseite 3
des Schubers 1 und Fig. 2 im Wesentlichen eine
Ruckseite 4 des Schubers 1 zeigt.

[0055] Der Schuber 1 ist rechteckig ausgebildet und
umfasst eine Zugangsoffnung 2 zum Einfihren und
Herausnehmen des Fotobuchs und fiinf geschlos-
sene Seiten. Die flnf geschlossenen Seiten sind die
Vorderseite 3, die Rickseite 4, ein Schuberriicken 5
und zwei Verbindungsseiten 6, 7, die die Vorderseite
3, die Rickseite 4 und den Schuberriicken 5 mitei-
nander verbinden. Der Schuber 1 ist aus mindestens
zwei gefalteten und zusammengeklebten Bégen 10,
11 hergestellt, wobei ein erster Bogen 10 die Vorder-
seite 3 bildet und ein zweiter Bogen 11 die Riickseite
4 bildet. Der erste Bogen 10 ist beispielhaft und sche-
matisch in Fig. 3 und der zweite Bogen 11 ist bei-
spielhaft und schematisch in Fig. 4 gezeigt.

[0056] Der Schuber 1 weist auf seiner Vorderseite
ein erstes Foto 8 und auf seiner Riickseite ein zwei-
tes Foto 9 auf. In einer anderen Ausfiihrungsform
kénnen auch die weiteren AuRenflachen ein Foto
aufweisen. Es ist auch mdglich, dass keine der
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AuRenflachen oder nur eine der Auflenflache ein
Foto aufweist. Bevorzugt sind ein oder mehrere
Fotos, die auf der AuRRenflache des Schubers ange-
ordnet sind, auch auf den inneren Seiten des Foto-
buchs oder aufen auf dem Fotobuch dargestellt. Die
Vorderseite 3, die in Fig. 1 zu sehen ist, umfasst ein
Kopfende und ein FulRende, wobei sich die Zugangs-
Offnung 2 auf der linken Seite befindet, wenn der
Schuber 1 so gehalten wird, dass die Vorderseite 3
des Schubers 1 mit dem Kopfende nach oben
betrachtet wird. Der erste Bogen 10, der in Fig. 3
gezeigt ist, umfasst einen ersten Abschnitt 19, der
durch Faltlinien 32...35 begrenzt ist, an denen der
erste Bogen 10 zu falten ist. Ein zweiter Abschnitt
20 schlie®t an einer ersten Faltlinie 32 an, wobei
durch Falten an dieser ersten Faltlinie 32 der erste
Abschnitt 19 und der zweite Abschnitt 20 des ersten
Bogens 10 aufeinander gefaltet worden sind, um die
Vorderseite 3 des Schubers 1 zu bilden. Zudem
umfasst der zweite Bogen 11, der in Fig. 4 dargestellt
ist, einen ersten Abschnitt 21, der durch Faltlinien
36...39 begrenzt ist, an denen der zweite Bogen 11
zu falten ist. An einer ersten Faltlinie 36 schlie3t ein
zweiter Abschnitt 22 des zweiten Bogens 11 an,
wobei durch Falten an der ersten Faltlinie 36 der
erste Abschnitt 21 und der zweite Abschnitt 22 auf-
einander gefaltet worden sind, um die Ruckseite 4
des Schubers zu bilden.

[0057] Die beiden Bégen 10, 11 weisen jeweils eine
kreisformige Offnung 29, 30 auf, die nach diesem
Falten eine halbkreisférmige Aussparung in der Vor-
derseite 3 und in der Rickseite 4 des Schubers 1
bildet. Durch das Falten an der ersten Faltlinie 32,
36 resultiert eine gefaltete Faltkante 27, 28 der
Zugangsoffnung 2, die durch die halbkreisférmige
Aussparung unterbrochen ist. Es wird also eine vor-
derseitige Kante 27 und eine rickseitige Kante 28
der Zugangsoffnung 2 gebildet.

[0058] Zwischen dem ersten Abschnitt 19 und dem
zweiten Abschnitt 20 des ersten Bogens 10, die nach
dem Zusammenfalten die Vorderseite 3 bilden, und
zwischen dem ersten Abschnitt 21 und dem zweiten
Abschnitt 22 des zweiten Bogens 11, die nach dem
Zusammenfalten die Riickseite 4 des Schubers 1 bil-
den, befindet sich jeweils eine Klebemittelanordnung
die Klebelinien umfasst. Diese Klebelinien sind
bevorzugt zwischen den ersten und zweiten
Abschnitten des ersten Bogens gleich den Klebeli-
nien zwischen den ersten und zweiten Abschnitten
des zweiten Bogens. In Fig. 5 sind die Klebelinien
23...26 schematisch und beispielhaft auf dem ersten
Abschnitt 19 des ersten Bogens 10 gezeigt. Die Kle-
beanordnung umfasst drei nicht gekrimmte Teil-
anordnungen 23, 24, 25, wobei jede der drei nichtge-
krimmten Teilanordnungen 23, 24, 25 parallel zu
einer entsprechenden Faltlinie 33, 34 und 35 und
damit parallel zu Seitenlaschen 12, 13, 14 verlauft.
Der Abstand zwischen der jeweiligen nichtgekrimm-
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ten Teilanordnung, das heil3t der jeweiligen Klebeli-
nie 23, 24, 25, und der jeweiligen Faltlinie 33, 34, 35
liegt in einem Bereich zwischen 4 mm und 8 mm.
Insbesondere betragt dieser Abstand 6 mm. Es kon-
nen aber auch andere Abstadnde verwendet werden.

[0059] Die Offnung 29 des ersten Bogens 10 befin-
det sich mittig zwischen den beiden Abschnitten 19,
20 des ersten Bogens 10 und dementsprechend
befindet sich die Offnung 30 des zweiten Bogens 11
mittig zwischen den beiden Abschnitten 21, 22 des
zweiten Bogens 11. Die gekrimmte Klebeanordnung
26 verlauft entlang des Randes der Offnung 29. Eine
entsprechende Klebelinie verlauft auch entlang des
Randes der Offnung 30 in dem zweiten Bogen 11.
Bevorzugt liegt der Abstand zwischen der Klebelinie
26 und dem Rand der Offnung 29 in einem Bereich
zwischen 5 mm und 15 mm und weiter bevorzugt in
einem Bereich von 7 mm und 12 mm. Der Abstand
wird bevorzugt in einer Richtung gemessen, die
senkrecht auf der Tangente an einem entsprechen-
den Punkt auf dem Rand der Offnung 29 steht.

[0060] Wie beispielsweise in Fig. 5 zu sehen ist,
schlieft an der zweiten Faltlinie 33 ein dritter
Abschnitt 12 des ersten Bogens 10 an, der eine
erste Seitenlasche 12 bildet. An der dritten Faltlinie
23 schlieBt ein vierter Abschnitt 13 des ersten
Bogens 10 an, der eine zweite Seitenlasche 13 bil-
det. An der vierten Faltlinie 25 schlieft ein funfter
Abschnitt 14 des ersten Bogens 10 an, der eine dritte
Seitenlasche 14 bildet. Durch Falten an der zweiten,
dritten und vierten Faltlinie 33, 34, 35 bildet die jewei-
lige Seitenlasche 12, 13, 14 des ersten Bogens 10
einen rechten Winkel zu dem ersten Abschnitt 19
des zweiten Bogens 10, so dass eine erste schalen-
artige Form vorhanden ist.

[0061] Der zweite Bogen ist entsprechend ausgebil-
det. An der zweiten Faltlinie 37 des zweiten Bogens
11 schlieRt daher ein dritter Abschnitt 15 des zweiten
Bogens 11 an, der eine erste Seitenlasche 15 des
zweiten Bogens 11 bildet, und an der dritten Faltlinie
38 schlielt ein vierter Abschnitt 16 des zweiten
Bogens 11 an, der eine zweite Seitenlasche 16 bil-
det. An der vierten Faltlinie 39 schlieft ein funfter
Abschnitt 17 des zweiten Bogens 11 an, der eine
dritte Seitenlasche 17 des zweiten Bogens 11 bildet.
Durch Falten an der zweiten, dritten und vierten Falt-
linie 37, 38, 39 bildet die jeweilige Seitenlasche 15,
16, 17 des zweiten Bogens 11 einen rechten Winkel
zu dem ersten Abschnitt 21 des zweiten Bogens 11,
so dass eine zweite schalenartige Form vorhanden
ist. Die beiden schalenartigen Formen, die von dem
ersten Bogen 10 und dem zweiten Bogen 11 gebildet
worden sind, sind an den Seitenlaschen 12, 13, 14;
15, 16, 17 zusammengeklebt, um den Schuber 1 zu
bilden. Die zusammengeklebten Seitenlaschen
12...17 bilden die Verbindungsseiten 6, 7 des Schub-
ers 1, die die Vorder- und Riickseite 3, 4 des Schub-
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ers 1 miteinander verbinden und den Schuberriicken
5.

[0062] Die jeweiligen Seitenlaschen der unter-
schiedlichen Bégen 10, 11 sind mittels einer jeweili-
gen Klebemittelanordnung 18 miteinander verklebt,
wobei in dieser Ausfiihrungsform die Klebemittelan-
ordnung 18 eine Klebelinie ist, die schematisch und
beispielhaft in Fig. 6 gezeigt ist. Die Beklebung der
Seitenlaschen 12...17 erfolgt daher bevorzugt nicht
mittels einzelner Klebepunkte. Bevorzugt ist die Kle-
bemittelanordnung 18 im Wesentlichen U-férmig
ausgebildet. Sie kann aber auch einen anderen Ver-
lauf aufweisen. Zum Beispiel kann sie eine gerade
Anordnung bilden, die nicht gekrimmt ist.

[0063] Bevorzugt ist die Klebemittelanordnung eine
nichtgekriimmte Klebelinie, wenn die miteinander zu
verklebenden Seitenlaschen eine Hohe aufweisen,
die kleiner ist als ein vordefinierter Schwellwert,
und, wenn die miteinander zu verklebenden Seiten-
laschen eine HOhe aufweisen, die groRer ist als der
vordefinierte Schwellwert, ist die jeweilige Klebelinie
gekrimmt, insbesondere U-férmig gekrimmt. Die
Hohe einer Seitenlasche ist definiert als die Abmes-
sung der jeweiligen Seitenlasche senkrecht zu der
jeweiligen Faltlinie, an der die jeweilige Seitenlasche
beziehungsweise der jeweilige Abschnitt des jeweili-
gen Bogens angrenzt. Die Breite der jeweiligen Kle-
belinie 18 zwischen dem Anfang der Klebelinie und
dem Ende der Klebelinie liegt bevorzugt in einem
Bereich vom 5 mm bis 7 mm.

[0064] Zudem liegt bevorzugt der Abstand zwischen
einem auleren Rand der jeweiligen Seitenlasche
12..17 und der jeweiligen Klebeanordnung 18 in
einem Bereich von 1 mm bis 2 mm.

[0065] Die Klebemittelanordnung zwischen den bei-
den jeweiligen Seitenlaschen weist an deren Anfang
und deren Ende jeweils einen Durchmesser auf, der
groBer ist als der Durchmesser zwischen dem
Anfang und dem Ende.

[0066] In dieser Ausfluhrungsform ist die Hohe der
Seitenlaschen 12, 13, 14 des ersten Bogens 10 gro-
Rer als die Hohe der Seitenlaschen 15, 16, 17 des
zweiten Bogens 11. An den dritten Abschnitt 15 des
zweiten Bogens 11 grenzt zudem eine flnfte Faltlinie
81 an und an den fiinften Abschnitt 17 des zweiten
Bogens 11 grenzt eine sechste Faltlinie 82 an, wobei
die finfte Faltlinie 81 und die sechste Faltlinie 82 in
Verlangerung der dritten Faltlinie 38 angeordnet
sind. An der flinften Faltlinie 81 schliel3t ein sechster
Abschnitt 83 des Bogens an, der eine Staublasche
bildet, und an der sechsten Faltlinie 82 schliel3t ein
siebter Abschnitt 84 des zweiten Bogens 11 an, der
eine weitere Staublasche bildet.
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[0067] Der Schuber 1 umfasst zudem an verschie-
denen Stellen Informationen Uber den Schuber
selbst und Uber das Fotobuch, das in den Schuber
1 einzufihren ist. Diese Informationen sind bevor-
zugt kodiert. Wie in den Fig. 3 und Fig. 4 zu erken-
nen ist, befinden sich Codierungen bevorzugt in
einem Randbereich 99 des jeweiligen zweiten
Abschnitts 20, 22, wobei der Randbereich 99 entlang
einer Aufenlinie des jeweiligen zweiten Abschnitts
20, 22 verlauft, die von der jeweiligen ersten Faltlinie
32, 36 abgewandt ist und parallel zu dieser ersten
Faltlinie 32, 36 verlauft. Dieser Randbereich 99 ist
vergrof3ert fur den ersten Bogen 10 beispielhaft und
schematisch in Fig. 7 gezeigt.

[0068] Wie in Fig. 7 zu erkennen ist, umfasst der
Randbereich 99 verschiedene Kodierungen 85...89,
96, 97 und 31, die Informationen Gber das Fotobuch
und den Schuber kodieren. Die Kodierung 81 ist
zusatzlich auf der Innenflache der Vorderseite 3 in
einem Randbereich angeordnet, der an der
Zugangsoffnung 2 anschlief’t. Dies ist insbesondere
in Fig. 2 zu erkennen.

[0069] Die Kodierung 31 ist in Fig. 2 in einem Eck-
bereich der Zugangsoffnung 2 auf der Innenflache
der Vorderseite 3 angeordnet. Zudem ist in den
Fig. 3 und Fig. 4 zu erkennen, dass die Kodierung
97 in einem Eckbereich des zweiten Abschnitts 20,
22 des jeweiligen Bogens 10, 11 angeordnet ist. Die
Kodierung 85 ist zudem auch auf dem jeweiligen
vierten Abschnitt 13, 16 des jeweiligen Bogens 10,
11, dort insbesondere in einer Ecke des jeweiligen
Abschnitts, angeordnet, wie ebenfalls in den Fig. 3
und Fig. 4 zu erkennen ist.

[0070] Die Kodierungen kodieren insbesondere
Fotobuch-Informationen, die die Dicke des jeweiligen
Fotobuchs charakterisieren, und die verwendet wer-
den, um die Dicke des herzustellenden jeweiligen
Schubers auf Basis dieser bereitgestellten Foto-
buch-Informationen zu bestimmen. Diese Fotobuch-
Informationen kénnen beispielsweise die Seitenan-
zahl des Fotobuchs und/oder Informationen Uber
die Papierart des Papiers der Seiten des Fotobuchs
beinhalten.

[0071] In dieser Ausflihrungsform ist die Kodierung
85 ein Steuerungscode, der Steuerungsinformatio-
nen zum Steuern der Schneidemaschine beinhaltet.
In dieser Ausfiihrungsform ist diese Kodierung 85 ein
Barcode. Die Steuerungsinformationen k&nnen
einen Hinweis auf ein Steuerungsprogramm aufwei-
sen, das von der Schneidemaschine zu verwenden
ist, um den jeweiligen Bogen zu schneiden. Die Zahl
daneben (Bezugszeichen 86) ist der Hinweis auf das
Steuerungsprogramm in lesbarer Form, das heil3t
hier als Zahl. Das Steuerungsprogramm kann auch
verknUpft sein mit dem zu verwendenden Dicken-
ausgleichselement. So kann beispielsweise die Zahl

11/42



DE 10 2022 118 080 A1

(Bezugszeichen 86) auch angeben, welches Dicken-
ausgleichselement zu verwenden ist.

[0072] Die Kodierungen 87 und 88 sind Batchnum-
mern, die beispielsweise 7- oder 8-stellig sein kon-
nen. In dieser Ausfuihrungsform sind die beiden letz-
ten Ziffern dicker dargestellt, um die Lesbarkeit zu
verbessern. Die Zahl mit dem Bezugszeichen 89
bezeichnet die Position des jeweiligen Auftrags im
Batch. Die Kodierung 96 gibt die Kunden- und Auf-
tragsnummer an.

[0073] Die Kodierung 97 ist ein Referenzcode, der
eine Zuordnung dieses Schubers zu dem passenden
Fotobuch angibt. Diese Kodierung gibt auch an, ob
der jeweilige Bogen das Teil des Schubers mit der
Vorderseite oder das Teil des Schubers mit der Rick-
seite ist.

[0074] Die Kodierung 31 ist ein Produktcode, der
verschiedene, insbesondere alle, die Herstellung
betreffende Informationen (iber den jeweiligen Schu-
ber angibt.

[0075] Diese Informationen bzw. Kodierungen sind
in dem Randbereich des zweiten Abschnitts des
jeweiligen Bogens platziert, so dass diese, sobald
der Schuber fertig produziert ist, nicht mehr sichtbar
sind. Nur der Produktcode 31 ist innen am Rand der
Offnung sichtbar, um den Schuber fakturieren zu
kénnen.

[0076] In dieser Ausfiihrungsform des Schubers
sind Fotos auf der Vorderseite 3 und der Riickseite
4 des Schubers 1 angeordnet. Es ist, wie oben
bereits ausgefihrt, auch mdglich, dass weitere Sei-
ten ein Foto aufweisen. Es ist auch mdéglich, dass nur
eine Seite des Schubers ein Foto aufweist. Zudem ist
es moglich, dass ein einzelnes Foto auf mindestens
zwei Seiten des Schubers angeordnet ist. Ein Foto
kann sich demnach Uber mindestens zwei Seiten
des Schubers erstrecken. In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform erstreckt sich ein Foto auf den AuRRen-
flachen a) der Vorder-und/oder Riickseite 3, 4 und b)
den Schuberriicken 5. Das Foto kann sich Uber die
mindestens zwei Aulienflachen derart erstrecken,
dass es keinen optischen Bruch zwischen a) der Vor-
der-und/oder Rickseite 3, 4 und b) dem Schuberri-
cken 5 aufweist.

[0077] Bevorzugt wird der Schuber genauso gestal-
tet wie das Fotobuch, wobei das Fotobuch mittels
bekannter Softwaretools von einem Benutzer gestal-
tet werden kann. Falls der Benutzer beispielsweise
eine Hintergrundfarbe ausgewahlt hat, wird in einer
Ausfihrungsform diese Farbe fir die drei Seitenla-
schen Ubernommen. Falls der Benutzer keine Hinter-
grundfarbe ausgewahlt hat, aber ein Foto vollflachig
fur die Vorderseite, so wird bevorzugt dieses Foto
ebenfalls vollflachig auf der Vorderseite der Schuber
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platziert, wobei die drei Seitenlasche dann beispiels-
weise weild bleiben.

[0078] Im Folgenden wird eine Ausfihrungsform
eines Verfahrens zum Herstellen von Schubern
unter Bezugnahme auf ein Flussdiagram beschrie-
ben, dass in Fig. 8 gezeigt ist.

[0079] In Schritt 101 werden ein erster Bogen und
ein zweiter Bogen bereitgestellt. Die Bogen sind
bevorzugt Papier- und/oder Kartonbogen. Insbeson-
dere sind es Chromosulfatkartons, die bevorzugt
holzfrei beidseitig matt gestrichen sind. Die Dicke
kann beispielsweise 350 g/m2 betragen. In einer
Ausfihrungsform wird der Karton Invercote Creato
350g/m2 flir die Bogen verwendet. Alternativ kbnnen
auch Bbégen aus anderen Materialien verwendet wer-
den. In Schritt 102 werden Fotobuch-Informationen
bereitgestellt, die kodiert auf die Bégen gedruckt wer-
den. Diese Fotobuch-Informationen umfassen insbe-
sondere Informationen, die die Dicke des jeweiligen
Fotobuchs charakterisieren, wie beispielsweise die
Seitenanzahl und/oder die Papierart und damit die
Papierdicke der Seiten des Fotobuchs. Diese Foto-
buch-Informationen werden von einer Datenbank
empfangen, in der diese gespeichert sind. Auch
Informationen Uber den Schuber werden bereitge-
stellt, insbesondere empfangen von einer Daten-
bank. Zudem wird die Dicke des herzustellenden
Schubers auf Basis der bereitgestellten Fotobuch-
Informationen in Schritt 103 bestimmt. Die Daten-
bank ist bevorzugt eine Datenbank, die Bestell-
bzw. Auftragsinformationen umfasst, wobei diese
Bestell- bzw. Auftragsinformationen Informationen
Uber die Anzahl der Seiten beinhalten. Diese Bestell-
bzw. Auftragsinformationen kdnnen auch Informatio-
nen Uber die Papierart und damit Papierdicke bein-
halten. Diese Papierinformationen kénnen aber auch
Defaultinformationen sein und/oder separat von den
Bestell- bzw. Auftragsinformationen abgespeichert
sein.

[0080] In Schritt 104 wird bestimmt, was auf die
Bogen zu drucken ist. Insbesondere ermittelt ein
Rechner Kodierungen, die die bereitgestellten Foto-
buch-Informationen und  Schuber-Informationen
kodieren, wobei die resultierenden Kodierungen auf
die Bdgen zu drucken sind. Zudem werden in Schritt
104 weitere Elemente bereitgestellt, die auf die
Bdgen zu drucken sind. Dies sind insbesondere ein
oder mehrere Fotos, die auch in dem jeweiligen Foto-
buch gezeigt sind. Auch weitere Gestaltungsele-
mente konnen auf den Schuber gedruckt werden
wie Texte oder grafische Elemente. Das Layout, das
heil3t, was neben den Kodierungen auf welche Art wo
auf den AuRenflachen des Schubers und damit auf
den Bbdgen gedruckt werden soll, wird ebenfalls von
einer Datenbank empfangen und kann zuvor von
einem Benutzer definiert worden sein.
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[0081] In Schritt 105 werden die beiden Bégen ent-
sprechend bedruckt. Zum Bedrucken der Bogen wird
eine Druckeinrichtung verwendet, die beispielsweise
eine HP Druckeinrichtung vom Typ Digital Press oder
eine Fuji Druckeinrichtung vom Typ Inkjet ist. Es
kann aber auch eine andere Druckeinrichtung ver-
wendet werden.

[0082] In Schritt 106 werden die Bégen gestanzt, so
dass sich die oben beschriebenen verschiedenen
Abschnitte des ersten und zweiten Bogens ergeben.
Bevorzugt werden gleichzeitig mit dem Stanzprozess
die Faltlinien gebildet. In einer anderen Ausfihrungs-
form kann das Stanzen und das Bilden der Faltlinien
auch unabhangig voneinander erfolgen. Es ist auch
moglich, dass in einer Ausfuhrungsform Faltlinien
nicht gebildet werden. Das Bilden der Faltlinien
kann auch als Rillen bezeichnet werden. In einer
Ausfihrungsform wird fir das Stanzen und Rillen
die Maschine Kama ProCut 76 verwendet. Es kann
aber auch eine andere Maschine verwendet werden.
Beispielsweise kann auch ein XY-Schneidetisch mit
zwei unterschiedlichen Werkzeugen verwendet wer-
den, ein Messer und ein Rill-Werkzeug.

[0083] In Schritt 107 wird die H6he des dritten, vier-
ten und funften Abschnitts 12, 13, 14; 15, 16, 17 des
jeweiligen Bogens 10; 11 und damit der Seitenla-
schen in Abhangigkeit von der bestimmten Dicke
angepasst. Insbesondere werden der dritte, vierte
und finfte Abschnitt 12, 13, 14; 15, 16, 17 und
damit die Seitenlaschen zu einer gewinschten
Hohe geschnitten, wobei dieses Schneiden bevor-
zugt mit einem Messer erfolgt. Zum Zuschneiden
der Hohe der Seitenlaschen 12, 13, 14; 15, 16, 17
der beiden Bdgen 10; 11 kann beispielsweise die
Schneidemaschine Duplo DC-645 verwendet wer-
den. Es ist aber auch mdglich, eine andere Schnei-
deeinrichtung zum Schneiden der Seitenlaschen zu
verwenden. Es wird hierbei angemerkt, dass bis zum
Zuschneiden der Seitenlaschen zu einer jeweiligen
Hoéhe in Schritt 105 die Herstellungsschritte unab-
hangig von der Dicke des herzustellenden Schubers
1 sind. Dies ermdglicht ein sehr effektives Herstellen
Schuber unterschiedlicher Dicke fir Fotobicher
unterschiedlicher Dicke.

[0084] In Schritt 108 wird der erste Bogen 10 so
gefaltet und verklebt, dass die Vorderseite des herz-
ustellenden Schubers 1 gebildet wird, und der zweite
Bogen 11 wird so gefaltet und verklebt, dass die
Rickseite des herzustellenden Schubers 1 gebildet
wird. Hierzu werden eine erste Falteinrichtung und
ein Kleberoboter verwendet. Die erste Falteinrich-
tung ist schematisch und beispielhaft in Fig. 9
gezeigt.

[0085] Die erste Falteinrichtung 40 umfasst eine
erste Auflageflache 41, auf die der erste Abschnitt
19 des ersten Bogens 10 aufgelegt wird. Auf eine
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zweite Auflageflache 45, die gelenkig an der ersten
Auflageflache 41 angeordnet ist, wird der zweite
Abschnitt 20 des ersten Bogens 10 aufgelegt. Die
erste Falteinrichtung 40 umfasst auch dritte, vierte
und funfte Auflageflachen 42, 43, 44, auf die der
dritte, vierte und flnfte Abschnitt 12, 13, 14 des ers-
ten Bogens 10 aufgelegt wird, wobei die dritte, vierte
und funfte Auflageflache 42, 43, 44 jeweils gelenkig
an der ersten Auflageflache 41 angeordnet ist. In die-
ser Ausfuhrungsform ist die zweite Auflageflache 45
metallisch ausgebildet und die Auflageflachen 41,
42, 43, 44 sind aus einem Kunststoffmaterial gebil-
det. In einer anderen Ausfuhrungsform kdénnen
auch andere Materialien verwendet werden, um die
verschiedenen Auflageflachen zu bilden.

[0086] Zum Ausrichten des ersten Bogens 10 auf
den Auflageflachen der ersten Faltmaschine 40 wer-
den Anschlage 47, 48 verwendet. Insbesondere
umfasst die erste Auflageflache 41 einen Anschlag
47, an dem eine Kante des Bogens 10 angelegt
wird, wenn der Bogen 10 auf die Auflageflachen
gelegt wird. Dieser Anschlag 47 wird durch ein
Anschlagselement gebildet, das die Form eines
Kreisabschnitts aufweist. Die zweite Auflageflache
45 umfasst eine Aussparung 49, die zu dem
Anschlagselement 47 der ersten Auflageflache 41
derart korrespondiert, das durch Umklappen der
zweiten Auflagenflache 45 auf die erste Auflagefla-
che 41 das Anschlagselement 47 in der Aussparung
49 angeordnet wird. Weitere Anschlagselemente 48
sind an den Randern der dritten Auflageflache 42
und der flinften Auflageflache 44 angeordnet.

[0087] In der ersten Auflageflache 41 sind auch
Saugelemente 46 integriert, die sich in dieser Aus-
fihrungsform in den vier Ecken der ersten Auflage-
flache 41 befinden. Nachdem der erste Bogen auf die
Auflageflachen der ersten Faltmaschine 40 aufgelegt
worden ist, wird der erste Abschnitt des ersten
Bogens 10 auf der ersten Auflageflache 41 festge-
saugt, um diesen wahrend einer nachfolgenden Falt-
bewegung ortsfest zu halten. Die Saugelemente 46
sind mit einer nicht dargestellten Pumpe verbunden,
die Unterdruck erzeugt, um den ersten Abschnitt 19
des ersten Bogens 10 auf der ersten Auflage 41 zu
halten. Alternativ ist es auch maoglich, dass der Unter-
druck auf eine andere Art erzeugt wird, beispiels-
weise durch die Verwendung von Venturidisen, ins-
besondere in Kombination mit Druckluft.

[0088] Nachdem der erste Bogen 19 auf die Aufla-
geflachen der ersten Falteinrichtung 40 aufgelegt
worden ist, wird Klebemittel auf den ersten Abschnitt
19 des ersten Bogens 10 aufgebracht. Wahrend des
Aufbringens des Klebemittels wird der erste
Abschnitt 19 mittels der Saugelemente 46 gehalten.

[0089] In dieser Ausfiuhrungsform wird das Klebe-
mittel in Klebelinien 23...26 aufgebracht, die schema-
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tisch und beispielhaft in Fig. 5 gezeigt sind. Das Kle-
bemittel wird bevorzugt mit einer Liniendicke aufge-
bracht, die in einem Bereich von 1 mm bis 2 mm liegt.
Zudem wird bevorzugt das Klebemittel in Randberei-
chen des ersten Abschnitts 19 aufgebracht, wobei
das Klebemittel einen Abstand von den jeweils
begrenzenden Faltlinien 32..35 des ersten
Abschnitts 19 aufweist, der in einem Bereich von 4
mm bis 8 mm liegt. AuBerdem wird das Klebemittel
bevorzugt nicht entlang der ersten Faltlinie 32 aufge-
bracht. Das Klebemittel wird allerdings bevorzugt
entlang eines Randes der Offnung 29 in dem ersten
Bogen 10 aufgebracht. Das Klebemittel ist bevorzugt
ein Schmelzklebemittel und wird bevorzugt bei einer
Temperatur von 190 °C aufgebracht. Zum Aufbringen
des Klebemittels wird ein Kleberoboter 80 verwen-
det, der einen Roboterarm und eine Klebemitteldlse
aufweist.

[0090] Nachdem die Klebelinien 23...26 auf den ers-
ten Abschnitt 19 aufgebracht worden sind, wird die
zweite Auflageflache 45 relativ zu der ersten Auflage
41 so bewegt, dass der erste Abschnitt 19 und der
zweite Abschnitt 20 des ersten Bogens 10 aufeinan-
der gefaltet werden. Das heil}t, die zweite Auflagefla-
che 45 wird auf die erste Auflageflache 41 geklappt,
so dass der erste Abschnitt 19 und der zweite
Abschnitt 20 des ersten Bogens 10 miteinander ver-
klebt werden und so die Vorderseite 3 des herzustel-
lenden Schubers 1 bilden.

[0091] Zudem wird die jeweilige dritte, vierte und
funfte Auflageflache 42, 43, 44 relativ zur ersten Auf-
lageflache 41 bewegt, um die zweite, dritte und vierte
Faltlinie 33, 34, 35 vorzudehnen, bevor der erste
Bogen 10 in einem spateren Schritt entlang dieser
Faltlinien 33, 34, 35 so gefaltet wird, dass der dritte,
vierte und flinfte Abschnitt 12, 13, 14 einen rechten
Winkel mit dem ersten Abschnitt 19 bildet. Dieses
Vordehnen wird bevorzugt durchgefiihrt, wahrend
die zweite Auflageflache 45 noch auf der ersten Auf-
lageflache 41 geklappt ist. Bei diesem Vordehnen
wird die jeweilige dritte, vierte und fiinfte Auflagefla-
che 42, 43, 44 bevorzugt relativ zur ersten Auflage-
flache 41 rauf und runter bewegt. Diese Bewegung
kann mehrmals erfolgen.

[0092] Nachdem der erste Bogen 10 gefaltet und
verklebt worden ist, um die Vorderseite 3 des herz-
ustellenden Schubers 1 zu bilden und die zweite,
dritte und vierte Faltlinie vorzudehnen, wird der
zweite Bogen 11 genauso gefaltet und verklebt, um
die Rickseite 4 des herzustellenden Schubers 1 zu
bilden, und auch die zweite, dritte und vierte Faltlinie
des zweiten Bogens 11 wird entsprechend vorge-
dehnt.

[0093] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind
die Auflageflachen der ersten Falteinrichtung 40 auf
einem Drehtisch 71 angeordnet. Der Drehtisch hat
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beispielsweise den Vorteil, dass sehr leicht sowohl
Rechtshander als auch Linkshander mit der ersten
Falteinrichtung arbeiten kdnnen.

[0094] In Schritt 109 werden die Seitenlaschen 12,
13, 14; 15, 16, 17 der beiden Bdgen 10; 11 gefaltet
und miteinander verklebt, um den Schuber 1 zu bil-
den. Hierzu wird eine zweite Falteinrichtung 50 ver-
wendet, die beispielhaft und schematisch in Fig. 10
gezeigt ist.

[0095] Die zweite Falteinrichtung 50 umfasst eine
erste Auflage 51, auf die der erste Abschnitt 19 des
ersten Bogens 10 gelegt wird. Die zweite Falteinrich-
tung 50 umfasst auch dritte, vierte und flinfte Aufla-
geflachen 52, 53, 54, die gelenkig an der ersten Auf-
lageflache 51 angeordnet sind und auf die der dritte,
vierte und funfte Abschnitt 12, 13, 14 des ersten
Bogens 10 gelegt wird. Zudem wird eine Klappe 55
der zweiten Falteinrichtung 50 mit einem Dicken-
ausgleichselement 56 versehen, das auch als
L,LDummy*“ bezeichnet werden kdnnte. Die Dicke des
Dickenausgleichselement 56 wird so ausgewahlt,
dass die Dicke des Dickenausgleichselements 56
zusammen mit der Dicke der Platte im Wesentlichen
der Dicke des herzustellenden Schubers entspricht.
Das Dickenausgleichselement 56 wird daher in
Abhangigkeit der bestimmten Dicke des herzustel-
lenden Schubers 1 ausgewahlt. Die Klappe 55 weist
eine erste Flache 57 auf, die der ersten Auflagefla-
che 51 zugewandt ist, und eine gegentberliegende
zweite Flache 58, die der ersten Auflageflache 51
abgewandt ist, wobei auf die zweite Flache 58 das
Dickenausgleichselement 56 gelegt wird.

[0096] Das Dickenausgleichselement 56 und die
Klappe 55 kénnen so ausgebildet sein, dass das
Dickenausgleichselement 56 auf der Klappe 55 mag-
netisch gehalten wird. Hierzu kann das Dickenausg-
leichselement ein oder mehrere metallische Ele-
mente  aufweisen, die insbesondere aus
magnetischem Stahl bestehen bzw. dieses aufwei-
sen. Beispielsweise kdnnen die Dickenausgleichse-
lemente Schrauben und/oder Platten aus magnet-
ischem Stahl aufweisen.

[0097] Insbesondere wird ein Satz von Dickenausg-
leichselementen bereitgestellt, die unterschiedliche
Dicken aufweisen, damit Schuber unterschiedlicher
Dicke hergestellt werden kénnen.

[0098] Fig. 11 zeigt beispielhaft und schematisch
einen Satz unterschiedlicher Dickenausgleichsele-
mente 56, die unterschiedliche Dicken aufweisen.
Die diinnsten Dickenausgleichselemente sind Metal-
platten und die dicksten Dickenausgleichselemente
sind Kunststoffplatten, wobei Dickenausgleichsele-
mente mittlerer Dicke aus einer Kombination einer
Kunststoffplatte und einer Metalplatte bestehen, die
aufeinander angeordnet sind. In einer weiteren Aus-
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fuhrungsform sind die dinnsten Dickenausgleichse-
lemente, insbesondere bis zu einer Dicke von 4 mm,
reine Metallplatten und dickere Dickenausgleichsele-
mente kénnen reine Kunststoffplatten oder Kombina-
tionen aus Kunststoff- und Metallplatten sein, wobei
nicht zwingend die dicksten Dickenausgleichsele-
mente reine Kunststoffplatten sein missen. Auch
die dicksten Dickenausgleichselemente kdnnen
eine Kombination aus einer Kunststoffplatte und
einer Metallplatte sein.

[0099] Das Metall ist so ausgewahlt, dass das jewei-
lige Dickenausgleichselement magnetisch auf der
Platte 55 gehalten werden kann. Die Kunststoffplatte
ist bevorzugt eine PVC-Platte. Die Metallplatte kann
ein galvanisch verzinktes Stahlblech sein.

[0100] Die zweite Falteinrichtung 50 umfasst einen
Anschlag 60, wobei das Dickenausgleichselement
56 mithilfe des Anschlags 60 auf der zweiten Flache
58 der Klappe 55 ausgerichtet wird. In dieser Ausflih-
rungsform ist der Anschlag 60 als Teil eines Zylinders
geformt. Dieser Anschlag 60 ist zudem bevorzugt ein
Kunststoffanschlag.

[0101] Wie in Fig. 12 schematisch und beispielhaft
dargestellt ist, umfasst das Dickenausgleichsele-
ment 56 eine im Wesentlichen halbkreisférmige Aus-
sparung 59, die zu dem Anschlag 60 korrespondiert,
so dass die Ausrichtung des Dickenausgleichsele-
ments 56 auf der Platte 55 mittels des Anschlags 60
und der Aussparung 69 erfolgt. Das Dickenausg-
leichselement 56 umfasst auch zwei Laschen 79,
die seitlich an der Aussparung 69 anschliefen und
eine bundige Verlangerung der unteren Flache des
Dickenausgleichselements 56 bilden. Der Ausdruck
.untere® bezieht sich auf die Orientierung im
Gebrauch, das heift, wenn das Dickenausgleichs-
element 56 auf der zweiten Flache 58 der Platte 55
angeordnet ist und die Klappe 55 zugeklappt worden
ist. Die zweite Falteinrichtung umfasst zudem Off-
nungen 78, die links und rechts angrenzend an den
Anschlag 60 angeordnet sind, und die zu den
Laschen 79 korrespondieren. Um das Dickenausg-
leichselement 56 zu verwenden, wird es auf der
zweiten Flache 58 der Klappe 55 so angeordnet,
dass sich der Anschlag 60 in der Aussparung 69
und sich die Laschen 79 in den Offnungen 78 befin-
den.

[0102] Die zweite Falteinrichtung 50 umfasst zudem
eine Halteeinrichtung 77, die oberhalb der Offnungen
78 angeordnet ist und die nach unten bewegt und
dann auch fixiert werden kann, um von oben Druck
auf die Laschen 79 auszuliben und diese dadurch zu
halten. Dies ermdglicht ein sehr genaues Ausrichten
des Dickenausgleichselements 56 auf der zweiten
Flache 58 der Platte 55 und verhindert auch ein
nachtragliches Verrutschen des Dickenausgleichse-
lements 56 auf der zweiten Flache 58 der Platte 55.
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Die zweite Flache 58 mit den Offnungen 78, der Hal-
teeinrichtung 77 und dem Anschlag 60 ist schema-
tisch und beispielhaft in Fig. 13 dargestellt.

[0103] Nachdem der erste Bogen 10 auf die Aufla-
geflachen der zweiten Falteinrichtung 50 gelegt wor-
den ist, wird die Klappe 55 mit dem Dickenausg-
leichselement 56 auf den ersten Bogen 10 geklappt.
Dieses Herunterklappen der Klappe 55 mit dem
Dickenausgleichselement 56 auf den Bogen 10, der
im Ubrigen auch in Fig. 14 dargestellt ist, kann mit-
tels eines Griffs 76 durchgefiihrt werden, der bevor-
zugt Uber eine U-férmige Halterung mit der Klappe
55 verbunden ist. Das Herunterklappen wird daher
bevorzugt manuell durchgeflihrt. In einer anderen
Ausfuhrungsform ist es aber auch moglich, dass die-
ses Herunterklappen automatisch erfolgt.

[0104] Nachdem die Klappe 55 mit dem Dicken-
ausgleichselement 56 auf den ersten Bogen 10
heruntergeklappt worden ist, wird der erste Abschnitt
mit dem darauf geklebten zweiten Abschnitt des
zweiten Bogens 11 auf das Dickenausgleichsele-
ment 56 gelegt, wonach die Seitenlaschen 15, 16,
17 des zweiten Bogens 11 entlang von Seitenwan-
den des Dickenausgleichselement 56 und der
Klappe 55 in einem rechten Winkel zum ersten
Abschnitt 21 mit dem da drauf geklebten zweiten
Abschnitt 22 des zweiten Bogens 11 gefaltet werden.
Dabei werden die gefalteten Seitenlaschen 15, 16,
17 des zweiten Bogens 11 mittels Saugelementen
68 der Klappe 55 an die Seitenflachen der Klappe
55 und damit auch des Dickenausgleichselements
56 gesaugt. Der zweite Bogen 11 mit den gefalteten
Seitenlaschen auf dem Dickenausgleichselement 56
und der Platte 55 ist schematisch und beispielhaft in
Fig. 15 dargestellt. Die hierzu verwendeten Saugele-
mente 68 sind mit einer Unterdruckpumpe verbun-
den, um die Saugwirkung zu erzeugen. In dieser
Ausfihrungsform sind drei Saugelemente 68 in jede
der drei Seitenflachen der Platte 55, die die Seiten-
laschen saugend halten, integriert. Dies ist beispiels-
weise in Fig. 10 schematisch und beispielhaft darge-
stellt.

[0105] Nachdem der erste Abschnitt 21 mit dem ver-
klebten zweiten Abschnitt 22 des zweiten Bogens 11
auf das Dickenausgleichselement 56 gelegt worden
ist und die Seitenlaschen gefaltet worden sind, wird
der erste Abschnitt 21 mit dem verklebten zweiten
Abschnitt 22 des zweiten Bogens 11 mittels einer
Platte 70 flach gehalten. Die zweite Falteinrichtung
50 ist so ausgebildet, das die Platte 70 mittels eines
Armes auf den ersten Abschnitt 21 mit dem verkleb-
ten zweiten Abschnitt 22 des zweiten Bogens 11
bewegt werden kann, wonach die Platte 70 aktiv
Druck auf den ersten Abschnitt 21 mit dem verkleb-
ten zweiten Abschnitt 22 des zweiten Bogens 11 aus-
Ubt, um den ersten Abschnitt 21 mit dem verklebten
zweiten Abschnitt, das heillt die Rickseite 4 des
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herzustellenden Schubers 1, flach auf dem Dicken-
ausgleichselement 56 zu halten. Hierzu kann die
Platte 70 mit Druckluft beaufschlagt werden.

[0106] Fig. 16 zeigt schematisch und beispielhaft
die Situation, nachdem die Platte 70 auf dem ersten
Bogen 11 bewegt worden ist und mittels des Drehti-
sches 67 der zweiten Falteinrichtung 50 eine Dre-
hung der Auflageflachen der zweiten Falteinrichtung
50 und damit der ersten und zweiten Bégen 10, 11
um 180° erfolgte. Durch das Drehen der Auflagefla-
chen mittels des Drehtisches 67 kann eine mit Klebe-
mittel zu versehende Seitenlasche an einer Klebepo-
sition mittels des Kleberoboters 80 mit Klebemittel
versehen werden. Insbesondere koénnen unter-
schiedliche Seitenlaschen durch Drehen zu der Kle-
beposition mittels einer selben Bewegung des Kle-
beroboters 80 mit Klebemittel versehen werden.

[0107] Der Kleberoboter tragt das Klebemittel auf
der jeweiligen Seitenlasche 12, 13, 14 des ersten
Bogens 10, die sich gerade in der Klebeposition
befindet, auf. Bevorzugt ist der Kleberoboter 80 so
ausgebildet, dass er das Klebemittel entweder U-for-
mig auf der jeweiligen Seitenlasche 12, 13, 14 auf-
bringt oder in einer geraden Linie. Bevorzugt ist der
Kleberoboter 80 so programmiert, dass er die Anord-
nung des Klebemittels auf der jeweiligen Seitenla-
sche 12, 13, 14, die sich gerade in der Klebeposition
befindet, in Abhangigkeit von der Hohe der jeweiligen
Seitenlasche 12, 13, 14 bestimmt. Insbesondere ist
die Klebemittelanordnung U-férmig, wenn die Héhe
der jeweiligen Seitenlasche 12, 13, 14, die sich
gerade in der Klebeposition befindet, oberhalb
eines Schwellwerts liegt, und die Anordnung ist eine
gerade Linie, wenn die Hohe der Seitenlasche 12,
13, 14, die sich gerade in der Klebeposition befindet,
unterhalb eines Schwellwerts liegt. Eine beispiel-
hafte U-férmige Klebelinie 18 ist in Fig. 16 darge-
stellt.

[0108] Nach dem Auftragen des Klebemittels auf die
jeweilige Seitenlasche 12, 13, 14 wird die jeweilige
Auflageflache 52, 53, 54, auf die die jeweilige Seiten-
lasche 12, 13, 14 liegt, hochgeklappt, so dass die
jeweilige Seitenlasche 12, 13, 14 des ersten Bogen
10 in einem rechten Winkel zu dem ersten Abschnitt
19 und damit dem mit dem Abschnitt 19 verklebten
zweiten Abschnitt 20 des ersten Bogens 10 steht und
auf die jeweilige Seitenlasche 15, 16, 17 des zweiten
Bogens 11 gedriickt wird, um die jeweilige Seitenla-
sche 12, 13, 14 des ersten Bogens 10 und die jewei-
lige Seitenlasche 15, 16, 17 des zweiten Bogens 11
miteinander zu verkleben. Auf diese Art werden
nacheinander die jeweiligen Seitenlaschen unter-
schiedlicher Bogen miteinander verklebt, wobei zu
einem Zeitpunkt jeweils die Seitenlaschen miteinan-
der verklebt werden, die sich gerade zu diesem Zeit-
punkt in der Klebeposition befinden.
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[0109] Das Hochklappen erfolgt automatisch. Insbe-
sondere erfolgt das automatische Hochklappen nach
einer vordefinierten Zeit nach dem Auftragen des
Klebemittels auf der jeweiligen Seitenlasche, die in
einem Bereich von 0, 5 s bis 1,0 s liegt. In einer Aus-
fuhrungsform betragt diese Zeit 0,7 s. Zudem wird
bevorzugt, nach dem Hochklappen, die entspre-
chende weitere Auflagefldche nach einer vordefinier-
ten Zeit wieder heruntergeklappt, die in einen
Bereich von 5 bis 15 liegt.

[0110] Das Auftragen des Klebemittels 18 mittels
der Klebedise 81 des Roboters 80 ist schematisch
und beispielhaft in Fig. 17 dargestellt, wohingegen
die Situation nach dem automatischen Hochklappen
in Fig. 18 schematisch und beispielhaft gezeigt ist.

[0111] Das automatische Hochklappen erfolgt mit-
tels einer Klappeinheit 82 die einen bewegbaren
Stempel 83 umfasst. Zum Hochklappen der jeweili-
gen Auflageflache wird der Stempel 83 der Klappein-
heit 82 nach vorne in Richtung der jeweiligen Aufla-
geflache bewegt. Bevorzugt umfasst die dem
Stempel 83 zugewandte Seite der Auflageflache
eine Abschragung, die dazu fiihrt, das durch Vor-
wartsbewegen des Stempels 83 in Richtung der
hochzuklappenden Auflageflache diese auch tat-
sachlich hochgeklappt wird. Die Klappeinheit 82 ver-
wendet bevorzugt Druckluft zum Bewegen des
Stempels 83. Das Hochklappen erfolgt also bevor-
zugt pneumatisch.

[0112] Nach dem Verkleben der Seitenlaschen wird
die Platte 70 von dem ersten Abschnitt 21 des zwei-
ten Bogens 11, das heift von der Rickseite 4 des
Schubers 1, entfernt, die Klappe 55 mit dem Dicken-
ausgleichselement 56 wird hochgeklappt und der
Schuber 1 wird von der Klappe 55 mit dem Dicken-
ausgleichselement 56 heruntergezogen. Dies erfolgt
in Schritt 110.

[0113] In Schritt 111 wird das Dickenausgleichsele-
ment 56 von der Klappe 55 abgenommen. Dieses
abnehmen wird dadurch erleichtert, dass sich auf
der zweiten Flache 58 langlich ausgebildete Vertie-
fungen 59 befinden, die zum Rand der zweiten Fla-
che 58 hin gedffnet sind. In dieser Ausfihrungsform
sind diese Vertiefungen 59 bogenférmig ausgebildet.
Sie verhindern, dass aufgrund eines Unterdrucks
das Dickenausgleichselement 56 nur schwer von
der Klappe 55 entnehmbar ist. Diese Vertiefungen
59 sind in Fig. 13 gezeigt.

[0114] Wie insbesondere in den Fig. 3 und Fig. 4 zu
erkennen ist, sind die Seitenlaschen in dieser Aus-
fuhrungsform nicht vollstdndig bedruckt. Insbeson-
dere sind die dulReren Enden der entsprechenden
Abschnitte 12, 14 nicht bedruckt. Zudem ist die Sei-
tenlasche bzw. der entsprechende Abschnitt 13 nur
ungefahr zur Halfte bedruckt. Die Fig. 3 und Fig. 4
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zeigen aber die Bdgen vor dem Zuschneiden der Sei-
tenlaschen. Nach dem Zuschneiden sind die
Abschnitte 12 und 14 vollstdndig bedruckt. Beim
Zuschneiden werden also die nicht bedruckten Teile
der Abschnitte 12 und 14 abgeschnitten.

[0115] Fig. 19 zeigt schematisch und beispielhaft
noch einmal eine Ubersicht der gesamten zweiten
Falteinrichtung 50 mit dem Kleberoboter 80, der in
dieser Ausfihrungsform auch die erste Falteinrich-
tung 40 bedient.

[0116] Die beschriebene Kombination aus der ers-
ten Falteinrichtung 40, der zweiten Falteinrichtung
50 und des Kleberoboters 80, der konfiguriert ist,
die beiden mittels der ersten Falteinrichtung 40 gefal-
teten ersten und zweiten Abschnitte 19, 20 des ers-
ten Bogens 10 und ersten und zweiten Abschnitte 21,
22 des zweiten Bogens 11 miteinander zu verkleben
und die mittels der zweiten Falteinrichtung 50 gefal-
teten Seitenlaschen 12, 13, 14; 15, 16, 17 des ersten
und zweiten Bogens 10, 11 miteinander zu verkle-
ben, kann auch als eine Klebevorrichtung 200 zur
Verwendung bei der Herstellung eines Schubers auf-
gefasst werden. Eine derartige Klebevorrichtung 200
ist schematisch und beispielhaft in Fig. 20 gezeigt.

[0117] Im Folgenden wird schematisch und beispiel-
haft eine Vorrichtung zum Herstellen von Schubern
fir Fotoblcher unter Bezugnahme auf Fig. 21
beschrieben, wobei Schuber unterschiedlicher
Dicke fur Fotoblicher unterschiedlicher Dicke herge-
stellt werden. Die Vorrichtung 300 umfasst eine
Druckeinheit 201 zum Bedrucken von Boégen, die
wiederum zum Herstellen eines Schubers verwendet
werden. In dieser Ausfiihrungsform wird zumindest
ein Foto, das auch in einem Fotobuch gezeigt wird,
auf einem Bogen gedruckt. Auch Informationen tber
das Fotobuch und Uber den Schuber werden kodiert
auf die Bdgen gedruckt. Die Druckeinheit 301 erhalt
diese Informationen von einem Rechner 302, der ins-
besondere die Dicke des jeweils herzustellenden
Schubers auf Basis bereitgestellter Fotobuchinfor-
mationen bestimmt und entsprechende Kodierungen
generiert. Die Vorrichtung 300 umfasst auch eine
Stanzeinheit 303, die die einzelnen Abschnitte der
oben beschriebenen Bdgen und bevorzugt auch
Faltlinien erzeugt. Die so hergestellten gestanzten
und bedruckten Bdogen werden dann der Schnei-
deeinrichtung 304 zugefihrt, die die Seitenlaschen
beziehungsweise die entsprechenden Abschnitte
der Bogen so zuschneidet, dass deren Hohe der
Dicke des herzustellenden Schubers entspricht. Die
Bdgen mit dem entsprechend angepassten Seitenla-
schen beziehungsweise Abschnitten werden dann
der Klebevorrichtung 200 zugefiihrt, der schlielich
der jeweils hergestellte Schuber entnommen werden
kann.
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[0118] Der Schuber wird bevorzugt so hergestellt,
dass eine Differenz zwischen a) der Auflendicke
des Fotobuchs und b) der Innendicke oder Innen-
weite des Schubers in einem Bereich von 1 mm und
3 mm liegt. Wenn diese Differenz in diesem Bereich
liegt, kann gewahrleistet werden, dass sich beim
Herausziehen kein Unterdruck bildet, der ein
Herausziehen des Fotobuchs aus dem Schubers
Uber Geblhr erschwert. Zudem fallt das Fotobuch
auch nicht ohne Weiteres aus dem Schuber. Dieser
Bereich ermdglicht zudem ein Herstellen der Schu-
ber mit relativ wenig Dickenausgleichselementen,
da Fotobucher unterschiedlicher Dicke mit demsel-
ben Dickenausgleichselement hergestellt werden
kénnen. Obwohl in einer oben beschriebenen Aus-
fuhrungsform ein Kleberoboter die erste Falteinrich-
tung 40 und die zweite Falteinrichtung 50 bedient,
kann in einer anderen Ausfiihrungsform ein erster
Kleberoboter die erste Falteinrichtung bedienen und
ein zweiter Kleberoboter die zweite Falteinrichtung
bedienen.

[0119] Die Saugelemente, die in den Seitenwanden
der Platte der zweiten Falteinrichtung integriert sind,
kdnnen relativ zu den Seitenwanden ortsfest oder
beweglich angeordnet sein. Im letzteren Fall kbnnen
die Saugelemente bspw. motorisch oder mittels
Druckluft in eine Richtung bewegt werden, die senk-
recht zu den Seitenwanden der Platte verlauft. Insbe-
sondere kénnen, nach dem Verkleben der Seitenla-
schen und vor dem Herunterziehen des fertigen
Schubers, die Saugelemente nach innen in die Platte
bewegt werden, so dass der fertige Schuber leichter
von der Platte mit dem Dickenausgleichselement
heruntergezogen werden kann. Vor dem Verkleben
der Seitenlaschen kdnnen die Saugelemente nach
auflden bewegt werden, so dass deren AuRenflachen
im Wesentlichen biindig mit den AuRenflachen der
Platten angeordnet sind, wobei nach dem Verkleben
die Saugelemente nach innen gezogen werden kon-
nen, so dass der fertige Schuber leichter von der
Platte mit dem Dickenausgleichselement herunter-
gezogen werden kann.

[0120] Obwohl in einer oben beschriebenen Ausfiih-
rungsform ein Kleberoboter die erste Falteinrichtung
40 und die zweite Falteinrichtung 50 bedient, kann in
einer anderen Ausflihrungsform ein erster Klebero-
boter die erste Falteinrichtung bedienen und ein
zweiter Kleberoboter die zweite Falteinrichtung
bedienen.

[0121] In den Anspriichen schlieBen die Worter
»2aufweisen“ und ,umfassen” nicht andere Elemente
oder Schritte aus und der unbestimmte Artikel ,ein®
schliel3t eine Mehrzahl nicht aus.

[0122] Eine einzelne Einheit oder Vorrichtung kann
die Funktionen mehrerer Elemente durchfiihren, die
in den Ansprichen aufgefiihrt sind. Die Tatsache,
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dass einzelne Funktionen und Elemente in unter-
schiedlichen abhéngigen Ansprichen aufgefihrt
sind, bedeutet nicht, dass nicht auch eine Kombina-
tion dieser Funktionen oder Elemente vorteilhaft ver-
wendet werden koénnte.

[0123] Die Steuerung beispielsweise der Klebevor-
richtung oder auch der Gesamtvorrichtung zum Her-
stellen der Schuber kann als Programmcode eines
Computerprograms oder mehrerer Computerpro-
gramme und/oder als entsprechende Hardware
implementiert sein.

[0124] Ein Computerprogramm oder Teile des Com-
puterprogramms wie beispielsweise die oben
genannte Webanwendung kann auf einem geeigne-
ten Medium gespeichert und/oder verteilt werden,
wie beispielsweise einem optischen Speicherme-
dium oder einem Festkorperspeichermedium, das
zusammen mit oder als Teil anderer Hardware ver-
trieben wird. Das Computerprogramm kann aber
auch in anderen Formen vertrieben werden, bei-
spielsweise Uber das Internet oder andere Telekom-
munikationssysteme.

[0125] Die Bezugszeichen in den Ansprichen sind
nicht derart zu verstehen, dass der Gegenstand und
der Schutzbereich der Anspriiche durch diese
Bezugszeichen eingeschrankt ist.

Patentanspriiche

1. Schuber fir ein Fotobuch, wobei der Schuber
(1) rechteckig ausgebildet ist, wobei der Schuber (1)
eine Zugangso6ffnung (2) zum Einfihren und
Herausnehmen des Fotobuchs und fiinf Seiten auf-
weist, wobei die flinf Seiten eine Vorderseite (3),
eine Rickseite (4), einen Schuberriicken (5) und
zwei Verbindungsseiten (6, 7), die die Vorderseite
(3), die Rickseite (4) und den Schuberriicken (5)
miteinander verbinden, umfassen, wobei der Schu-
ber (1) aus mindestens zwei gefalteten und zusam-
mengeklebten Boégen (10; 11) hergestellt ist, wobei
ein erster Bogen (10) die Vorderseite (3) bildet und
ein zweiter Bogen (11) die Rickseite (4) bildet.

2. Schuber nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Bogen (10) und der zweite
Bogen (11) jeweils Seitenlaschen (12, 13, 14; 15,
16, 17) aufweisen, die jeweils mittels einer ersten
Klebemittelanordnung (18) miteinander verklebt
sind, wobei die miteinander verklebten Seitenla-
schen (12, 13, 14; 15, 16, 17) den Schuberriicken
(5) und die Verbindungsseiten (6, 7) des Schubers
(1) bilden.

3. Schuber nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
- die Vorderseite (3) durch Zusammenfalten zweier
zusammenhangender Abschnitte (19, 20) des ers-
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ten Bogens (10) und Verkleben dieser Abschnitte
(19, 20) mit einer zweiten Klebemittelanordnung
(23...26) gebildet worden ist, wobei eine resultie-
rende gefaltete Faltkante zwischen den beiden
Abschnitten (19, 20) eine vorderseitige Kante (27)
der Zugangsoffnung (2) bildet, und/oder

- die Ruckseite (4) durch Zusammenfalten zweier
zusammenhangender Abschnitte (21, 22) des zwei-
ten Bogens (11) und Verkleben dieser Abschnitte
(21, 22) mit einer dritten Klebemittelanordnung
gebildet worden ist, wobei eine resultierende gefal-
tete Faltkante eine riuckseitige Kante (28) der
Zugangsoffnung (2) bildet.

4. Schuber nach Anspriche 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Klebemittelanord-
nung und/oder die dritte Klebemittelanordnung eine
nicht gekrimmte gerade Teilanordnung (23, 24, 25)
und eine gekrimmte Teilanordnung (26) eines Kle-
bemittels umfasst.

5. Schuber nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Klebeanordnung und/oder
die dritte  Klebemittelanordnung drei  nicht
gekrimmte Teilanordnungen (23, 24, 25) aufweist,
wobei jede der drei nicht gekrimmten Teilanordnun-
gen (23, 24, 25) parallel zu einer jeweiligen Seiten-
lasche (12, 13, 14; 15, 16, 17) des jeweiligen
Bogens (10; 11) verlauft.

6. Schuber nach einem der Anspriiche 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet, dass mittig zwischen
den beiden Abschnitten (19, 20; 21, 22) des jeweili-
gen Bogens (10; 11) jeweils eine Offnung (29, 30)
mit einem gekrimmten Rand vorhanden ist, wobei
die gekrimmte Teilanordnung (26) entlang des
gekriimmten Rands der Offnung (29, 30) verlauft.

7. Schuber nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Kodierung (31), die Informationen (iber den Schuber
(1) aufweist, auf einer Innenflache der Vorderseite
(3) in einem Randbereich, der an der Zugangsoff-
nung (2) anschlie3t, angeordnet ist.

8. Verfahren zum Herstellen von Schubern (1)
fur Fotoblcher gemal einem der Anspriiche 1 bis
7, wobei Schuber (1) unterschiedlicher Dicke fur
Fotobucher unterschiedlicher Dicke hergestellt wer-
den und das Verfahren folgende Schritte umfasst,
um einen jeweiligen Schuber (1) flr ein jeweiliges
Fotobuch herzustellen:

a) Bereitstellen einer Dickeninformation, die die
Dicke des herzustellenden jeweiligen Schubers (1)
charakterisiert,

b) Bereitstellen eines ersten Bogens (10) und eines
zweiten Bogens (11),

c) Herstellen des Schubers (1) unter Verwendung
der Bogen (10; 11) derart, dass der Schuber (1)
die Dicke aufweist, wobei das Herstellen ein Falten
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der Boégen (10; 11) und ein Zusammenkleben der
gefalteten Bégen (10; 11) umfasst.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Bogen (10) und/o-
der der zweite Bogen (11) einen ersten Abschnitt
(19; 21) umfasst, der durch Faltlinien (32...35;
36...39) begrenzt ist, an denen der Bogen (10; 11)
zu falten ist, wobei an einer ersten Faltlinie (32; 36)
ein zweiter Abschnitt (20; 22) des Bogens (10; 11)
anschlielt und durch Falten an der ersten Faltlinie
(32; 36) der erste Abschnitt (19; 21) und der zweite
Abschnitt (20; 22) aufeinander gefaltet werden, um
eine Vorderseite (3) oder Rickseite (4) des Schub-
ers (1) zu bilden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Falten mittels einer ers-
ten Falteinrichtung (40) durchgefiihrt wird, die eine
erste Auflageflache (41) zum Auflegen des ersten
Abschnitts (19; 21) des Bogens (10; 11) und eine
an der ersten Auflageflache (41) gelenkig angeord-
nete zweite Auflageflache (45) zum Auflegen des
zweiten Abschnitts (20; 22) umfasst, wobei der
erste Abschnitt (19; 21) auf die erste Auflageflache
(41) gelegt wird, der zweite Abschnitt (20; 22) auf
die zweite Auflageflache (45) gelegt wird und die
zweite Auflageflache (45) relativ zu der ersten Auf-
lageflache (41) so bewegt wird, dass der erste
Abschnitt (19; 21) und der zweite Abschnitt (20;
22) aufeinander gefaltet werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der ersten Auflageflache
(41) zumindest ein Saugelement (46) angeordnet
ist, um den Bogen (10; 11) auf der ersten Auflage-
flache (41) festzusaugen.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 und
11, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Aufla-
geflache (41) einen Anschlag (47, 48) aufweist, an
dem eine Kante des Bogens (10; 11) angelegt wird,
wenn der Bogen (10; 11) auf die Auflageflachen
gelegt wird, wobei der Anschlag insbesondere ein
Anschlagselement (47) umfasst, das in der Form
eines Kreisabschnitts ausgebildet ist.

13. Verfahren Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Auflageflache (45) eine
Aussparung (49) aufweist, die zu dem Anschlags-
element (47) der ersten Auflageflache (41) derart
korrespondiert, dass durch Umklappen der zweiten
Auflageflache (45) auf die erste Auflageflache (41)
das Anschlagselement (47) in der Aussparung (49)
angeordnet wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass Klebemittel
auf den ersten Abschnitt (19; 21) des Bogens (10;
11) aufgebracht wird, um den ersten Abschnitt (19;
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21) und den zweiten Abschnitt (20; 22) miteinander
zu verkleben.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das Klebemittel bei einer
Temperatur in einem Bereich von 180 °C bis 200
°C aufgebracht wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Bogen (10; 11) jeweils so gestaltet sind, dass sie
jeweils einen ersten Abschnitt (19; 21) umfassen,
der durch Faltlinien (32...35; 36...39) begrenzt ist,
an denen der jeweilige Bogen (10; 11) zu falten ist,
wobei an einer zweiten Faltlinie (33; 37) ein dritter
Abschnitt (12; 15) des jeweiligen Bogens (10; 11)
anschlie3t, der eine erste Seitenlasche (12; 15) bil-
det, wobei an einer dritten Faltlinie (23; 38) ein vier-
ter Abschnitt (13; 16) des jeweiligen Bogens (10; 11)
anschlief3t, der eine zweite Seitenlasche (13; 16) bil-
det, und wobei an einer vierten Faltlinie (25; 39) ein
funfter Abschnitt (14; 17) des jeweiligen Bogens (10;
11) anschlieldt, der eine dritte Seitenlasche (14; 17)
bildet, wobei durch Falten an der zweiten, dritten
und vierten Faltlinie (33, 34, 35; 37, 38, 39) die
jeweilige Seitenlasche (12, 13, 14; 15, 16, 17)
einen rechten Winkel zu dem ersten Abschnitt (19;
21) bildet, so dass jeweils eine schalenartige Form
entsteht, die an den Seitenlaschen (12, 13, 14; 15,
16, 17) zusammengeklebt werden, um den Schuber
(1) zu bilden, wobei die zusammengeklebten Seiten-
laschen (12, 13, 14; 15, 16, 17) die Verbindungssei-
ten (6, 7) des Schubers (1), die die Vorder- und
Rickseite (3, 4) des Schubers (1) miteinander ver-
binden, und den Schuberrticken (5) bilden.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die H6he des dritten, vierten
und finften Abschnitts (12, 13, 14; 15, 16, 17) und
damit der Seitenlaschen (12, 13, 14; 15, 16, 17) in
Abhangigkeit von der Dicke angepasst wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 und
17, sofern riickbezogen auf Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Falteinrichtung (40)
dritte, vierte und flnfte Auflageflachen (42, 43, 44)
zum Auflegen des dritten, vierten und finften
Abschnitts (12, 13, 14; 15, 16, 17) aufweist, wobei
die dritte, vierte und fiinfte Auflageflache (42, 43, 44)
jeweils gelenkig an der ersten Auflageflache (41)
angeordnet ist, wobei die jeweilige dritte, vierte und
funfte Auflageflache (42, 43, 44) relativ zur ersten
Auflageflache (41) bewegt wird, um die zweite, dritte
und vierte Faltlinie (33, 34, 35; 37, 38, 39) vorzudeh-
nen, bevor der Bogen (10; 11) in einem spateren
Schritt entlang dieser Faltlinien (33, 34, 35; 37, 38,
39) so gefaltet wird, dass der dritte, vierte und flinfte
Abschnitt (12, 13, 14; 15, 16, 17) einen rechten Win-
kel mit dem ersten Abschnitt (19; 21) bildet.
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19. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass das Falten der
Seitenlaschen (12, 13, 14; 15, 16, 17) mittels einer
zweiten Falteinrichtung (50) durchgefuhrt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Falteinrichtung
(50) eine erste Auflageflache (51) zum Aufnehmen
des ersten Abschnitts (19) des ersten Bogens (10)
und weitere Auflageflachen (52, 53, 54) zum Auf-
nehmen des dritten, vierten und flnften Abschnitts
(12, 13, 14) des ersten Bogens (10) aufweist,
wobei die dritte, vierte und flinfte Auflageflache
(52, 53, 54) gelenkig an der ersten Auflageflache
(51) angeordnet ist.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Falteinrichtung
(50) eine Klappe (55) zum Klappen auf die erste
Auflageflache (41) aufweist, wobei, nachdem der
erste Bogen (10) auf die erste Auflageflache (51)
und die weiteren Auflageflachen (52, 53, 54) gelegt
worden ist, die Klappe (55) auf den ersten Abschnitt
(19) geklappt wird.

22. \Verfahren nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dass die Klappe (55) eine erste
Flache (57) aufweist, die der ersten Auflageflache
(51) zugewandt ist, und eine gegenuberliegende
zweite Flache (58), die der ersten Auflageflache
(51) abgewandt ist, wobei auf die zweite Flache
(58) ein Dickenausgleichselement (56) gelegt wird.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der zweiten Flache (58)
zumindest eine Vertiefung (59) vorhanden ist.

24. \erfahren nach einem der Anspriiche 22 und
23, dadurch gekennzeichnet, dass das Dicken-
ausgleichselement (56) auf der Klappe (55) magne-
tisch gehalten wird.

25. \Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis
24, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Falt-
einrichtung (50) einen Anschlag (60) aufweist und
das Dickenausgleichselement (56) mit Hilfe des
Anschlags (60) auf der zweiten Flache (58) ausge-
richtet wird, wobei der Anschlag (60) als Teil eines
Zylinders geformt ist.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis
25, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Abschnitt (21) des zweiten Bogens (11) auf das
Dickenausgleichselement (56) gelegt wird, wobei
die Seitenlaschen (15, 16, 17) des zweiten Bogens
(11) entlang von Seitenwanden des Dickenausg-
leichselements (56) und der Klappe (55) in einem
rechten Winkel zum ersten Abschnitt (21) des zwei-
ten Bogens (11) gefaltet werden.
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27. \Verfahren nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, dass die gefalteten Seitenlaschen
(15, 16, 17) des zweiten Bogens (11) mittels Sauge-
lementen (68) der Klappe (55) an die Seiten der
Klappe (55) gesaugt werden.

28. \Verfahren nach einem der Anspriiche 26 und
27, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Abschnitt (21) des zweiten Bogens (11), nachdem
er auf das Dickenausgleichselement (56) gelegt
worden ist, mittels einer Platte (70) flach gehalten
wird, wobei die Platte (70) insbesondere aktiv
Druck auf den ersten Abschnitt (21) des zweiten
Bogens (11) ausiibt, um den ersten Abschnitt (21)
flach auf dem Dickenausgleichselement (56) zu hal-
ten.

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis
28, dadurch gekennzeichnet, dass Klebemittel auf
die Seitenlaschen (12, 13, 14) des ersten Bogens
(10) aufgetragen wird, nachdem der erste Bogen
(10) auf die Auflageflachen (51...54) gelegt worden
ist.

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anordnung des Klebe-
mittels auf der jeweiligen Seitenlasche (12, 13, 14)
in Abhangigkeit von der Héhe der jeweiligen Seiten-
lasche (12, 13, 14) bestimmt wird.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 29 und
30, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren
Auflageflachen (52, 53, 54) nach dem Auftragen
des Klebemittels auf den Seitenlaschen (12, 13,
14) hochgeklappt werden, so dass die Seitenla-
schen (12, 13, 14) des ersten Bogens (10) in
einem rechten Winkel zu dem ersten Abschnitt (19)
des ersten Bogens (10) stehen und auf die Seiten-
laschen (15, 16, 17) des zweiten Bogens (11)
gedruckt werden, um die Seitenlaschen (12, 13,
14) des ersten Bogens (10) und die Seitenlaschen
(15, 16, 17) des zweiten Bogens (11) miteinander zu
verkleben.

32. Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis
31, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Aufla-
geflache (41) und die weiteren Auflageflachen auf
einem Drehtisch (67) angeordnet sind, wobei eine
Klebeposition einer mit Klebemittel zu versehenden
Seitenlasche (12, 13, 14) definiert ist und, bevor das
Klebemittel auf die jeweilige Seitenlasche (12, 13,
14) aufgebracht wird, der Drehtisch (67) so gedreht
wird, dass sich die jeweilige Seitenlasche (12, 13,
14) an der Klebeposition befindet.

33. Falteinrichtung zur Verwendung bei der Her-
stellung eines Schubers (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Falteinrichtung (40) eine erste Auflageflache (41)
zum Auflegen eines ersten Abschnitts (19; 21)
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eines Bogens (10; 11) und eine an der ersten Aufla-
geflache (41) gelenkig angeordnete zweiten Aufla-
geflache (45) zum Auflegen eines zweiten
Abschnitts (20; 22) des Bogens (10; 11) umfasst,
wobei die zweite Auflageflache (45) relativ zu der
ersten Auflageflache (41) so bewegbar ist, dass
der erste Abschnitt (19; 21) und der zweite Abschnitt
(20; 22) aufeinander faltbar sind.

34. Falteinrichtung zur Verwendung bei der Her-
stellung eines Schubers (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Falteinrichtung (50) eine erste Auflageflache (51)
zum Auflegen eines ersten Abschnitts (19) eines
Bogens und weitere Auflageflachen (52, 53, 54)
zum Auflegen von weiteren Abschnitten (12, 13,
14) des Bogens (10) zum Erzeugen von Seitenla-
schen (12, 13, 14) aufweist, wobei die weiteren Auf-
lageflachen (52, 53, 54) gelenkig an der erste Aufla-
geflache (41) angeordnet sind, wobei die weiteren
Auflageflachen (52, 53, 54) relativ zu der ersten Auf-
lageflache (51) so bewegbar sind, dass die weiteren
Abschnitte (12, 13, 14) in einen rechten Winkel rela-
tiv zum ersten Abschnitt (19) gefaltet werden, um
die Seitenlaschen (12, 13, 14) zu erzeugen.

35. Klebevorrichtung zur Verwendung bei der
Herstellung eines Schubers (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Klebevorrichtung umfasst:

- eine erste Falteinrichtung nach Anspruch 33,

- eine zweite Falteinrichtung (50) nach Anspruch 34,
- einen Kleberoboter (80), der konfiguriert ist, i) die
beiden mittels der ersten Falteinrichtung (40) gefal-
teten ersten und zweiten Abschnitte (19, 20; 21, 22)
miteinander zu verkleben und ii) mittels der zweiten
Falteinrichtung (50) erzeugte Seitenlaschen (12, 13,
14; 15, 16, 17) verschiedener Bogen (10; 11) mitei-
nander zu verkleben.

36. Vorrichtung zum Herstellen von Schubern (1)
fir FotoblUcher gemaf einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei Schuber (1) unterschiedlicher Dicke fur Foto-
bicher unterschiedlicher Dicke hergestellt werden
und die Vorrichtung (90) zur Herstellung eines jewei-
ligen Schubers (1) fur ein jeweiliges Fotobuch
umfasst:

a) eine Bereitstellungseinheit (302) zum Bereitstel-
len von Dickeninformationen, die die Dicke des
jeweiligen Schubers charakterisieren,

b) eine Druckeinheit (301) zum Bedrucken eines
Druckbereichs eines bereitgestellten Bogens insbe-
sondere mit einem Foto aus dem Fotobuch,

c) eine Herstellungseinrichtung (304, 200) zum Her-
stellen des Schubers (1) unter Verwendung des
Bogens derart, dass der Schuber (1) die Dicke auf-
weist.

Es folgen 21 Seiten Zeichnungen
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