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(54) Verfahren fiir das klebeweise Vereinen zweier flacher Produkte, insbesondere
Druckerzeugnisse mit einem weiteren zugefiihrten Druckprodukt oder dgl.

(57)  EinVerfahrenfiir ein klebe- oder haftweises Ver-
einen wenigstens zweier flacher Produkte (2, 3) wenig-
stens teilweise Ubereinander, insbesondere Druck-
erzeugnisse (2), mit einem zugefihrten weiteren Produkt
(3), wird ein entlang einer Fihrungslinie in einem Schup-
penstrom nachgeschleppten oder gestossenen ersten
Produkt (2) nach Auflésung des Schuppenstroms in ei-

nen Foérderstrom (9) nicht Uberlappender erster Produkte
(2) und Verlassen der Fuhrungslinie beim anschliessen-
den Durchlaufen eines unterschlachtigen Forderbe-
reichs (11) mit einem unterhalb des ersten Produktes (2)
taktgleich diesem zugeflihrten, an einer dem ersten Pro-
dukt (2) zugewandten Oberflache mit einem Kleb- oder
Haftstoff versehenen zweiten Produkt (3) zusammenge-
fuhrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren fiir ein kle-
be- oder haftweises Vereinen wenigstens zweier flacher
Produkte wenigstens teilweise Ubereinander, insbeson-
dere Druckerzeugnisse, mit einem zugefiihrten weiteren
Produkt, Muster, Karte, Beilage, Etikette oder dgl.
[0002] HierzuistgemassderEP 1112861 A1 ein Ver-
fahren bekannt, bei dem mit einem Haftmittel versehene
flachige resp. flexible Ergdnzungsprodukte mit Drucke-
reierzeugnissen in Verbindung gebracht werden. Dabei
werden auf eine Umlaufbahn durch Halteorgane haften-
de Erganzungsprodukte aufgenommen und aufin einem
Forderstrom hangende Druckereierzeugnisse Ubertra-
gen.

[0003] Nichtunproblematischistbeider Ueberfihrung
oder beim Vereinen von Druckprodukten oder dgl. ein
geringer Abstand zwischen den Klammern einer Férder-
richtung oder eines Transporteurs, sodass kaum Frei-
raum fir das Anfligen von Erganzungsprodukten be-
steht.

[0004] Es stellt sich die Aufgabe an ein Verfahren der
eingangs beschriebenen Art, eine Vorgehensweise zu
schaffen, mit der wenigstens zwei flache Produkte zu-
verlassig und genau sowie mit einfachen Mitteln haftend
vereint werden kénnen.

[0005] Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch
gel6st, dass ein entlang einer Flhrungslinie in einem
Schuppenstrom nachgeschlepptes oder gestossenes
erstes Produkt nach Auflésung des Schuppenstroms in
einen Forderstrom nicht Uberlappender erster Produkte
und Verlassen der Fuhrungslinie beim anschliessenden
Durchlaufen eines unterschlachtigen Férderbereichs mit
einem unterhalb des ersten Produktes taktgleich diesem
zugefihrten, an einer dem ersten Produkt zugewandten
Oberflache mit einem Kleb- oder Haftstoff versehenen
zweiten Produkt zusammengefiihrt wird.

[0006] Vorzugsweise werden die Produkte vor Errei-
chen der Fihrungslinie entgegen der Férderrichtung
nachlaufend umgelenkt, wozu sich beispielsweise beim
nachgeschleppten Produkt ein Hindernis eignet, Gber
welches hangende Produkte hinweggezogen werden,
um so ihre Lage in eine Gegenrichtung zu andern und
an der FUhrungsvorrichtung entlang zu gleiten.

[0007] Sollen die Produkte entlang der Fiihrungsvor-
richtung gestossen werden, kénnen sie beispielsweise
aus einer hangenden Position Uber einen etwa senkrech-
ten, vorzugsweise trichterartigen Abschnitt der Férder-
vorrichtung der FlUhrungsvorrichtung zugefiihrt und an
dieser entlang gleitend transportiert werden.

[0008] Hierbei kbnnen die zur wahlweisen Verwen-
dung fiir geschleppte oder gestossene erste Produkte
einsetzbaren Mittel an dem sich in Férderrichtung F vor-
zugsweise kontinuierlich verengenden Foérderkanalein-
lauf auf einfache Art verstellt oder ausgetauscht werden.
[0009] Zur Aufldsung des Schuppenstroms in ein For-
derstrom sich nachfolgender Produkte, durchlaufen die
Druckprodukte vorzugsweise einen an die Flihrungslinie
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anschliessenden gekrimmten unterschlachtigen For-
derbereich, um auf eine einfache Art von einer Schup-
penformation befreit werden zu kénnen.

[0010] Zweckmassig werden die zweiten Produkte in
Abstéanden hintereinander etwa tangential zum ge-
krimmten unterschlachtigen Forderbereich zugefihrt,
wodurch eine genaue Vereinigung bei kontinuierlicher
Zufuhrung erreicht werden kann.

[0011] Vorzugsweise verlauftdie Flihrungslinie, ander
die ersten Produkte in einem Schuppenstrom entlang ge-
schleppt oder gestossen werden, etwa parallel zur For-
derrichtung der zugefiihrten Produkte, sodass eine Be-
ruhigung des Forderstroms und klare Abstandsdefinition
der Produkte in dem Schuppenstrom entstehen kann.
[0012] Die ersten Produkte werden zum stossweisen
Transport bevorzugterweise vor Erreichen der Fih-
rungslinie in eine Lage umgelenkt, in der sie in Foérder-
richtung vorlaufend ausgerichtet sind.

[0013] Aus dem gekrimmten unterschlachtigen For-
derbereich und der etwa parallel dazu umgelenkten For-
dervorrichtung wird der Schuppenstrom der ersten Pro-
dukte aufgel6st, sodass sie eine freie untere Oberflache
aufweisen, an der das zweite Produkt befestigt werden
soll.

[0014] Vorzugsweise kdnnen die zweiten Produkte je-
weils wahlweise verteilt auf der freistehenden, den zwei-
ten Produkten zugewandte Oberflache der ersten Pro-
dukte aufgesetzt werden.

[0015] Eine erfindungsgemasse Vorrichtung fir ein
klebeweises Vereinen zweier flacher Produkte wenig-
stens teilweise Ubereinander, vorzugsweise liegend
Ubereinander, insbesondere Druckerzeugnisse mit ei-
nem zugefuhrten zweiten Druckprodukt, Muster, Karte,
Beilage oder dgl., bestehend aus einer in regelmé&ssigen
Abstanden befestigte Klammern zum Transport erster
Produkte aufweisenden Fdérdervorrichtung, weist ent-
lang eines Forderabschnittes der Férdervorrichtung eine
etwa parallel verlaufende, einen Férderstrom umgelenk-
ter erster Produkte bildende Fihrungsvorrichtung einer
Fihrungsanordnung auf, deren stromabwarts gerichte-
tes Ende einen an den Foérderabschnitt forderwirksam
fortgesetzten, gekriimmten unterschlachtigen Férderbe-
reich bildet, der in eine tangential zum Férderbereich ver-
laufende Zuflihrvorrichtung fir zweite Produkte minden-
de, die an einer der Unterseite des ersten Produktes zu-
gewandten Oberflache mit Kleb- oder Haftstoff versehen
sind. Aufgrund der Vereinigung zweier Produkte kann es
hinsichtlich der Terminologie ansich offen bleiben, ob wie
oben beschrieben, das zweite Produkt dem ersten zu-
gefuhrt oder das erste Produkt dem zweiten zugefihrt
wird.

[0016] Vorteilhaft ist die einen Férderstrom der ersten
Produkte bildende Fihrungsvorrichtung zur Aenderung
des Forderstromquerschnittes verstell- und feststellbar
ausgebildet, sodass sich mit der Vorrichtung unter-
schiedliche Formate der ersten Produkte verarbeiten las-
sen.

[0017] Vorzugsweise weist die Fuhrungsanordnung
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wenigstens im Flhrungsendbereich einen durch die For-
dervorrichtung gebildeten Umlenkabschnitt des Foérder-
stromes auf, der zur Vereinzelung oder Loslésung von
einem Schuppenstrom der durch die Férdervorrichtung
transportierten ersten Produkte fiihrt.

[0018] Die Umlenkung des Forderstroms erfolgt
zweckmassig mittels eines Umlenkrades an dem die For-
dervorrichtung gefihrt ist.

[0019] Aufgrund der Formatvariabilitat, insbesondere
der ersten Produkte, erweist es sich als vorteilhaft, wenn
der Abstand der Zufiihrvorrichtung firr die zweiten Pro-
dukte gegeniber der Férdervorrichtung der ersten Pro-
dukte im Mindungsbereich veranderbar ausgebildet ist,
wodurch wahlweise die von der Foérdervorrichtung frei-
stehende, einem zweiten Produkt zugewandte Oberfla-
che des ersten Produktes fiir das Aufkleben eines zwei-
ten Produktes, das auch das erste Produkt seitlich tber-
stehen konnte, benutzt werden kann.

[0020] Zudiesem Zweck ist entlang der Zufthrvorrich-
tung eine den zweiten Produkten zum Auftrag von Kleb-
oder Haftstoff vorgesehene Auftragsvorrichtung ange-
ordnet, an der die zweiten Produkte mit zugewandter
Oberflache vorbeigefihrt werden.

[0021] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass ein An-
triebsmotor der Férdervorrichtung fir die ersten Produk-
te und ein Antriebsmotor fiir die Zufiihrvorrichtung der
zweiten Produkte mit einer Steuervorrichtung zur Aen-
derung resp. Synchronisierung der Geschwindigkeit von
Férdervorrichtung und Zufiihrvorrichtung steuer- oder re-
gelbar verbunden sind, um die Taktfolge einhalten oder
andern zu kdnnen bzw. um die Position des zweiten Pro-
duktes an dem ersten Produkt bestimmen zu kénnen.
[0022] Anschliessend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung und den zitierten Stand der
Technik, auf die beztiglich aller in der Beschreibung nicht
nadher erwadhnten Einzelheiten verwiesen wird, anhand
zweier Ausfiihrungsbeispiele erlautert. Die Zeichnung
zeigtin:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Ausfihrungsform
nach der erfindungsgemassen Vorrichtung und

Fig. 2 eine Seitenansicht einer alternativen Ausflih-
rungs- form nach der erfindungsgeméassen Vor-
richtung.

[0023] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 fiir ein klebe-

oder haftweises Vereinen zweier flacher Produkte 2, 3
wenigstens teilweise Ubereinander, insbesondere
Druckerzeugnisse 2, mit einem zugefihrten zweiten Pro-
dukt 3, beispielsweise einem Druckprodukt, Muster, ei-
ner Karte, Beilage, Etikette oder dgl. Die Vorrichtung 1
besteht aus einer Férdervorrichtung 4 mit in regelmassi-
gen Absténden an einem umlaufenden Zugmittel 5, bei-
spielsweise eine Kette oder einem Band, befestigten
Klammern 6, mit denen erste Produkte 2 an einem Rand-
bereich festgehalten resp. eingespannt sind. Die Foérder-
vorrichtung 4 wird im Fachbereich auch Transporteur be-
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zeichnet. Die ersten Produkte 2 werden hangend Uber
ein einer Fuhrungsvorrichtung 7 vorgeschaltetes Leitor-
gan 8 an den freien Enden erfasst und entgegen der For-
derrichtung F resp. nach hinten umgelenkt. Aufgrund des
relativ kurzen Abstandes zwischen zwei Klammern, bei-
spielsweise 4" oder 6" entsteht spatestens entlang der
Fihrungsvorrichtung 7 ein geschuppter Férderstrom 9,
in welchem jeweils das nachlaufende erste Produkt 2
das vorauslaufende erste Produkt 2 teilweise tiberdeckt.
Die ersten Produkte 2 werden somit teilweise aufeinan-
derliegend entlang einer Fiihrungslinie nachgeschleppt,
wobei sich diese Fiihrungslinie einen Férderkanal 10 bil-
dend etwa senkrecht nach unten erstreckt. Durch den
parallelen Verlauf der Flhrungslinie zur Férdervorrich-
tung 4 entsteht eine regelméassige Hohe des Foérderka-
nals 9 im Bereich der Flihrungsvorrichtung 7. Am Ende
der Fiihrungsvorrichtung 7 schliesst an den Férderkanal
9 ein unterschlachtiger gekriimmter Forderbereich 11 an,
der mit der Fiihrungsvorrichtung 7 eine Filhrungsanord-
nung bildet, die vor einer tangential an den gekrimmten
unterschlachtigen Forderbereich 11 verlaufende Zufiihr-
vorrichtung 12 fir zweite Produkte 3 endet. Die Zufiihr-
vorrichtung 12 flr zweite Produkte 3 weist in Zufiihrrich-
tung Z umlaufende Férderbander 13 auf, die die zweiten
Produkte 3 von einem Magazin 14 ubernehmen und in
regelmassigen Abstanden in den Mindungsbereich 15
der ersten Produkte 2 am Ende der Fiihrungsanordnung
fuhren. Die Zufihrung der zweiten Produkte 3 resp. der
ersten Produkte 2 an der Mindung 15 erfolgt getaktet.
An dem etwa horizontalen Zuflihrweg der zweiten Pro-
dukte 3 befindet sich eine Auftragsvorrichtung 16, mitder
ein Haftmittel an die freistehende Oberflache der zweiten
Produkte 3 Gibertragen wird. Im Mindungsbereich 15 ver-
lassen die ersten Produkte 2 die FUhrungsanordnung
vereinzelt und treffen auf dem zweiten Produkt 3 auf, das
durch das aufgetragene Haftmittel mit dem ersten Pro-
dukt 2 vereint und gemeinsam mit diesem in einer Klam-
mer 6 der Férdervorrichtung 4 weitertransportiert wird.
[0024] Das Auftreffen des ersten 2 auf dem zweiten
Produkt 3 kann durch Gravitation oder aufgrund einer
durch die Umlenkung der ersten Produkte entstandene
Vorspannkraft erfolgen. Der gekrimmte unterschlachti-
ge Forderbereich 11 entsteht durch ein Umlenkrad 17 an
der Férdervorrichtung 4, der Fiihrungsanordnung sowie
der Zufuhrvorrichtung 12 im Mundungsbereich 15. Die
Fuhrungsanordnung 20 weistim Flihrungsendbereich ei-
nen durch die Fordervorrichtung 4 gebildeten Umlenk-
abschnitt des Forderstroms 9 auf.

[0025] Der Abstand der etwa tangentialen Zufiihrvor-
richtung 12 flr die zweiten Produkte 3 gegentiber der
Fordervorrichtung 4 der ersten Produkte 2 ist im Min-
dungsbereich veranderbar ausgebildet, sodass ein opti-
males Einstellen und ein exaktes Auftreffen der ersten
Produkte 2 auf den zweiten Produkten 3 an der bestimm-
ten Position entstehen kann. Ein Antriebsmotor 18 der
Fordervorrichtung, verbunden mit dem Umlenkrad 17
und ein Antriebsmotor 19 der Zuflhrvorrichtung 12 sind
mit einer Steuervorrichtung 21 zur Aenderung und/oder
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Synchronisierung der Geschwindigkeiten von Forder- 4
und Zuflihrvorrichtung 12 verbunden. Der Steuervorrich-
tung 21 sind Uber Leitungen ebenso ein die zweiten Pro-
dukte 3 vereinzelnder Anleger und die Auftragsvorrich-
tung 16 zugeordnet, damit die vorgeschlagene Verarbei-
tung taktweise erfolgen kann. Hierzu sind die Antriebs-
motoren 18, 19 steuer- und/oder regelbar ausgebildet;
es sind beispielsweise drehwinkelgesteuerte Motoren
hierzu vorgesehen.

[0026] Die Ausfiihrung nach Fig. 2 unterscheidet sich
von derjenigen nach Fig. 1 durch die Transportweise der
ersten Produkte 2 in dem durch die Férdervorrichtung 4
und der Fuhrungsvorrichtung 7 gebildeten Forderkanal
10, in dem die ersten Produkte 2 nach einem Umlegen
in Forderrichtung F gestossen und geschuppt entlang
der verstellbaren Fuhrungsvorrichtung 7 durchlaufen.
Hierzu kann das in Figur 1 dargestellte Leitorgan 8 weg-
geschwenkt oder entfernt werden. Der Einlauf der in den
Klammern 6 der Fordervorrichtung 4 festgehaltenen er-
sten Produkte 2 erfolgt Uber ein letztere an den freien
Enden erfassenden Beschleunigungsvorrichtung 22, die
aus einem umlaufenden Band 23 gebildet ist, das dafur
sorgt, dass die ersten Produkte 2 bezlglich der Férder-
richtung F an den freien Enden beschleunigt werden, so-
dass sie mit den freien Enden voraus den Férderkanal
10 erreichen und entlang der Fiihrungsvorrichtung 7 re-
sp. Fuhrungslinie geschuppt Ubereinanderliegend ge-
stossen werden. Hierbei liegt das nachlaufende erste
Produkt 2 jeweils unter dem vorauslaufenden ersten Pro-
dukt 2 und das freie Ende der ersten Produkte 2 verlasst
die Flihrungsanordnung 20 im unterschlachtigen Forder-
bereich 11 resp. im Mindungsbereich 15 vor dem der
Klammer 6 zugeordneten Einspannende der ersten Pro-
dukte 2.

[0027] Die vorgeschlagene Vorgehensweise und Vor-
richtung 1 gestattet durch Aenderung des Férderkanal-
einlaufs ein Anbringen von zugefiihrten zweiten Produk-
ten 3 auf jeder Flachseite oder bei zweimaligem Durch-
lauf auf beiden Flachseiten des ersten Produktes 2.
[0028] Bei der Ausflihrung nach Fig. 1 wie auch bei
derjenigen nach Fig. 2 kdnnen die ersten Produkte 2 so-
wohlam Falz wie auch an der offenen Kante in den Klam-
mern 6 transportiert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren fir ein klebe- oder haftweises Vereinen
wenigstens zweier flacher Produkte (2, 3) wenig-
stens teilweise Ubereinander, insbesondere Druck-
erzeugnisse (2), mit einem zugefiihrten weiteren
Produkt (3), Muster, Karte, Beilage, Etikette oder
dgl., dadurch gekennzeichnet, dass ein entlang
einer Fuhrungslinie in einem Schuppenstrom nach-
geschlepptes oder gestossenes erstes Produkt (2)
nach Auflésung des Schuppenstroms in einen For-
derstrom (9) nicht Gberlappender erster Produkte (2)
und Verlassen der Flhrungslinie beim anschliessen-
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den Durchlaufen eines unterschlachtigen Férderbe-
reichs (11) miteinem unterhalb des ersten Produktes
(2) taktgleich diesem zugefiihrten, an einer dem er-
sten Produkt (2) zugewandten Oberflache mit einem
Kleb- oder Haftstoff versehenen zweiten Produkt (3)
zusammengefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Produkte (2) vor Errei-
chen der Fuhrungslinie zum geschleppten Transport
entlang letzterer entgegen der Forderrichtung (F)
umgelenkt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten Produkte (2) zur Auf-
I6sung des Schuppenstromes in einen Férderstrom
(9) sich nachfolgender erster Produkte (2) einen ge-
krimmten unterschlachtigen Foérderbereich (11)
durchlaufen.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweiten Produkte (3) in Abstan-
den hintereinander etwa tangential zum gekrimm-
ten unterschlachtigen Férderbereich (11) zugefihrt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fiihrungslinie et-
wa parallel zur Férderrichtung (F) der ersten Produk-
te (2) verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Produkte (2) vor Errei-
chen der Fihrungslinie zum stossweisen Transport
entlang letzterer in Forderrichtung (F) umgelenkt
werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweiten Produkte (3) in Ab-
stdnden hintereinander etwa tangential zum ge-
kriimmten unterschlachtigen Férderbereich (11) zu-
gefihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Produkt
(3) wahlweise Uber eine freistehende Oberflache
des ersten Produktes (2) angeordnet wird.

Vorrichtung fir ein klebe- oder haftweises Vereinen
zweier flacher Produkte (2, 3) wenigstens teilweise
Ubereinander, insbesondere Druckerzeugnisse (2),
mit einem zugefiihrten zweiten Produkt (3), bei-
spielsweise einem Druckprodukt, Muster, Karte, Bei-
lage, Etikette oder dgl., bestehend aus einer in re-
gelmassigen Abstdnden befestigte Klammern (6)
zum Transport erster Produkte aufweisenden For-
dervorrichtung (4), dadurch gekennzeichnet,
dass entlang eines Forderabschnittes der Forder-
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vorrichtung (4) eine etwa parallel verlaufende, einen
Forderstrom umgelenkter erster Produkte bildende
Fihrungsvorrichtung (7) einer Fihrungsanordnung
(20) vorgesehen ist, die stromabwarts einen an den
Forderabschnitt forderwirksam fortgesetzten, ge-
krimmten unterschlachtigen Férderbereich (11)
aufweist, der in eine tangential zum Forderbereich
verlaufende Zufihrvorrichtung (12) fir zweite Pro-
dukte (3) mindet, die an einer der Unterseite des
ersten Produktes (2) zugewandten Oberflache mit
Kleb- oder Haftstoff versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einen Forderstrom (9) der ersten
Produkte (2) bildende Fiihrungsvorrichtung (7) und/
oder der unterschlachtige Forderbereich (11) zur
Aenderung des Fdrderstromquerschnitts verstell-
und feststellbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrungsanordnung (20)
wenigstens im Fuhrungsendbereich einen durch die
Fordervorrichtung (4) gebildeten Umlenkungsab-
schnitt des Forderstroms (9) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umlenkung des Foérderstroms
(9) durch die Férdervorrichtung (4) mittels Umlenk-
rad (17) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand der Zu-
fuhrvorrichtung (12) fiir die zweiten Produkte (3) ge-
genuber der Foérdervorrichtung (4) der ersten Pro-
dukte (2) im Mundungsbereich (15) veranderbar
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass entlang der Zufiihr-
vorrichtung (12) eine den zweiten Produkten (3) zum
Auftrag von Kleb- oder Haftstoff vorgesehene Auf-
tragsvorrichtung (16) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Antriebsmotor
(18) der Fordervorrichtung (4) der ersten Produkte
(2) und ein Antriebsmotor (19) der Zufihrvorrichtung
(12) der zweiten Produkte (3) mit einer Steuervor-
richtung (21) zur Aenderung resp. Synchronisierung
der Geschwindigkeiten von Fdérdervorrichtung (4)
und Zufuihrvorrichtung (12) verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebsmotoren (18, 19) dreh-
winkelgesteuert ausgebildet sind.
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