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Verfahren zum Applizieren von flachigen Ergédnzungsprodukten an Basisprodukten sowie

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

(567)  GegenstandderErfindung istein Verfahren zum
Applizieren von flachigen, vorzugsweise bedruckten, Er-
ganzungsprodukten (10) an Basisprodukten, insbeson-
dere Druckprodukten (19) im Rahmen einer Druckwei-
terverarbeitung, bei welchem Verfahren in einem fortlau-
fenden Prozess die Erganzungsprodukte (10) einzeln an

den Basisprodukten bzw. Druckprodukten (19) appliziert
werden, derart, dass sie anhaftend im applizierten Zu-
stand verbleiben.

Eine einfache, leicht, insbesondere in die Druckwei-
terverarbeitung, integrierbare und funktionssichere Ap-
plikation wird dadurch erreicht, dass das Applizieren un-
ter Zuhilfenahme eines elektrostatischen Feldes erfolgt.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich unter
anderem auf das Gebiet der Druckweiterverarbeitung.
Sie betrifft ein Verfahren zum Applizieren von flachigen,
vorzugsweise bedruckten, Ergdnzungsprodukten an Ba-
sisprodukten gemass dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
Sie betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Durchfliihrung
des Verfahrens.

STAND DER TECHNIK

[0002] Beider Verarbeitung von Druckprodukten, z.B.
Zeitungen, Zeitschriften, Broschiren, Prospekten,
Handzettel und dergleichen, der so genannten Druck-
weiterverarbeitung, wird seit langem die Mdglichkeit
wahrgenommen, mit den Druckprodukten Erganzungs-
produkte zu verbinden, die dann zusammen mit den
Druckprodukten an den Abnehmer oder Endverbraucher
ausgeliefert werden und dort zuséatzliche Informationen
Ubermitteln, die zeitlich und/oder ortlich begrenzt sein
sollen. Auf diese Weise kdnnen gezielt aktuelle Werbe-
botschaften, Angebote, Aufforderungen zur Rickmel-
dung und dergleichen an bestimmte Kunden gerichtet
werden. Von der Anmelderin werden als Beispiel fur die
Anwendung derartiger Erganzungsprodukte Verfahren
und Vorrichtungen unter der Marke MemoStick® ange-
boten.

[0003] Da bei der Druckweiterverarbeitung Ublicher-
weise Verarbeitungsgeschwindigkeiten von zig Tausend
Produkten pro Stunde vorherrschen, missen fir die Ver-
fahren und Vorrichtungen zum Verbinden von Druckpro-
dukt und Erganzungsprodukt spezielle, zum Teil auch
sehr aufwandige mechanische Lésungen gefunden und
eingesetzt werden. Eine besondere Rolle kommt dabei
auch der Frage zu, wie die Verbindung zwischen Druck-
produkt und Erganzungsprodukt vermittelt wird. Ubli-
cherweise werden dazu Klebe- oder Haftmittel einge-
setzt, bei denen vorzugsweise sichergestellt sein muss,
dass das Ergadnzungsprodukt beim Kunden wieder vom
Druckprodukt abgenommen werden kann, ohne das
Druckprodukt zu beschadigen.

[0004] Die Druckschrift EP 0606 550 A1 offenbart (Fig.
1) eine Vorrichtung zum Zubringen von flachigen Erzeug-
nissen, insbesondere Karten, zu einer trommelartig aus-
gebildeten Verarbeitungseinrichtung. Eine als Bandfor-
derer ausgebildete Foérdereinrichtung transportiert die
Erzeugnisse in einer Férderrichtung zu einem Ubernah-
mebereich. Unterhalb der leicht ansteigend angeordne-
ten Férdereinrichtung ist ein mit einzelsteuerbaren Klam-
mern ausgeriisteter Uberfiihrférderer angeordnet, der
um eine Drehachse drehend angetrieben ist. Im Uber-
nahmebereich bewegen sich die Klammern gleichsinnig
der Forderrichtung, wobei das Klammermaul der Klam-
mern, in Umlaufrichtung gesehen, gegen vorn gerichtet
ist und wobei die Klammergeschwindigkeit grosser ist
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als die Férdergeschwindigkeit. Jede Klammer erfasstim
Ubernahmebereich ein Erzeugnis bei dessen Nachlauf-
kante und transportiert das Erzeugnis zu einem Uberga-
bebereich. Im Zuge der Bewegung der Klammern vom
Ubernahmebereich zum Ubergabebereich werden die
an einem radartigen Tragorgan angelenkten Klammern
entgegen der Umlaufrichtung um eine parallel zur Dreh-
achse verlaufende Schwenkachse verschwenkt, um die
Erzeugnisse mit ihrer der Nachlaufkante gegentberlie-
genden Vorlaufkante voraus, in taschenférmige Aufnah-
meteile der Verarbeitungseinrichtung einzufiihren. Die
Aufnahmeteile der trommelartigen Verarbeitungseinrich-
tung sind durch in radialer Richtung verlaufende Wéande
begrenzt, die an ihren radial dusseren freien Enden sat-
telartige Auflagen tragen, die parallel zur horizontalen
Drehachse der Verarbeitungseinrichtung verlaufen. Auf
die Auflagen sind rittlings gefaltete Druckereiprodukte
abgelegt, auf dieim Ubergabebereich jeweils ein Erzeug-
nis mittels des Uberfiihrforderers angeklebt wird.
[0005] Die Druckschrift EP 1 112 861 A1 offenbart ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Verbinden von mit
einem Haftmittel versehenen flachigen Ergédnzungspro-
dukten mit Druckereierzeugnissen mit einer Anzahl in
einer Umlaufbahn um eine erste Achse angetriebenen
Halteorganen, mittels denen Ergénzungsprodukte ein-
zeln an wenigstens einer Aufnahmestelle erfasst und
nach einer entsprechenden Drehung um die erste Achse
an einer Abgabestelle mit einem Druckereierzeugnis ver-
bunden werden. Die Halteorgane werden dabei wahrend
des Transports von der Aufnahme- zur Abgabestelle n
den Bereich der hangend und in einer zweiten Bahn zu-
mindest anndhernd tangential zur Umlaufbahn geférder-
ten Druckereierzeugnisse gefiihrt, wonach ein gegebe-
nenfalls gedffnetes Druckereierzeugnis an der Abgabe-
stelle mittels eines Stltzorgans an der entsprechenden
Seite gestltzt und mittels eines beziglich des Stitzor-
gans auf der anderen Seite des Druckereierzeugnisses
angeordneten Halteorgans an einer vorgesehenen Stelle
mit einem Ergénzungsprodukt verbunden wird.

[0006] Die Druckschrift EP 1516 839 A1 zeigt ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Anbringen eines Er-
ganzungsprodukts, insbesondere eines Klebebandab-
schnitts, an ein Druckereiprodukt mit den Schritten (1)
Fordern von Druckereiprodukten in einem Abstand von-
einander zu einer Abgabestelle, (2) Bewegen von Halte-
elementen, die wenigstens ein Saugorgan aufweisen,
entlang einer geschlossenen Umlaufbahn in einer Um-
laufrichtung von einer Aufnahmestelle zu der Abgabe-
stelle, (3) Aufnehmen eines Erganzungsprodukts an der
Aufnahmestelle durch Ansaugen mittels des Saugor-
gans, (4) Andricken des Erganzungsprodukts an das
Druckereiprodukt an der Abgabestelle durch Zusam-
menwirken des Halteelements mit einem Stitzelement
(5) Aufnehmen des Ergdnzungsprodukts in im wesentli-
chen flachem Zustand, wobei die weiteren Schritte (6)
Biegen des Erganzungsprodukts zu einer wenigstens
anndhernden V-Form vor oder beim Erreichen der Ab-
gabestelle durch ein Biegeelement, ohne dass das Bie-
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geelement das Erganzungsprodukt aktiv ergreift, und (7)
Andriicken des Erganzungsprodukts an zwei gegen-
Uberliegende Seiten des Druckereiprodukts derart, dass
eine Kante des Druckereiprodukts ubergriffen wird,
durchgefiihrt werden.

[0007] Die Druckschrift EP1 275 607 A1 betrifft eine
Vorrichtung zum Zubringen von Erganzungsprodukten
zu und Andriicken an Druckereierzeugnissen, mit einer
Anzahl entlang einer geschlossenen Umlaufbahn in ei-
ner Umlaufrichtung angetriebenen, hintereinander ange-
ordneten, wenigstens einerseits ein Saugorgan und we-
nigstens andererseits ein Stlitzorgan aufweisenden Um-
laufelementen, und einer Steuereinrichtung fiir die orts-
abhangige Steuerung der Umlaufelemente, wobei die
Umlaufelemente dazu bestimmt sind, ein Erganzungs-
produktan einer Aufnahmestelle mitdem Saugorgan auf-
zunehmen und an einer Andriickstelle an ein Druckerei-
erzeugnis anzudriicken, wozu die Umlaufelemente wah-
rend ihrer Bewegung von der Aufnahmestelle zur An-
driickstelle zwischen mit Abstand voneinander geforder-
te Druckereierzeugnisse hinein- und aufeinander zu be-
wegt werden, sodass sich jeweils auf der einen Seite der
Druckereierzeugnisse ein Umlaufelement mit dem ge-
haltenen Erganzungsprodukt und auf der dndern Seite
ein benachbartes Umlaufelement mit dem Stiitzorgan
anlegt. Die Umlaufelemente weisen dabei beiderseits je
ein Saugorgan und ein Stltzorgan auf und jedem Sau-
gorgan ist zur Steuerung dessen Verbindung mit einer
Unterdruckquelle ein Saugventil zugeordnet.

[0008] Die Druckschrift EP 1 106 550 A1 bezieht sich
speziell auf Verfahren und eine Vorrichtung zum Trans-
port von insbesondere mit Haftmittel versehenen flachi-
gen Erganzungsprodukten von einer Aufnahmestelle zu
einer Abgabestelle, wobei die Ergdnzungsprodukte mit-
tels eines entlang einer in sich geschlossenen Umlauf-
bahn bewegten Halteorgans an der Aufnahmestelle er-
fasst und an der Abgabestelle wieder freigegeben wer-
den. Dabei wird das um eine zumindestannéahernd senk-
rechtzur Umlaufbahn stehende Achse drehbar gelagerte
Halteorgan wahrend des Transports von der Aufnahme-
zur Abgabestelle wahlweise in einer Drehstellung unver-
andert belassen oder um die Achse um einen bestimm-
ten Winkel gedreht, bis eine zur Weiterverarbeitung vor-
gesehene Endlage des transportierten Ergéanzungspro-
duktes erreicht ist.

[0009] Eine andere Druckschrift, die EP 0 570 339 A1,
offenbart in diesem Zusammenhang eine Einrichtung
zum klebeartigen Beiheften von Beilagen an eine Sei-
tenflache von auf Auflagern eines endlos umlaufenden
Forderers rittlings gesammelten Druckprodukten, mit ei-
ner zwischen einem Anleger fiir die Beilagen und dem
Forderer angeordneten, eine Klebstoffzuflihrstation auf-
weisenden Zufiihrvorrichtung. Dabei ist die Uber den Auf-
lagern angeordnete Zufiihrvorrichtung aus mehreren,
um wenigstens eine Achse umlaufenden, die Druckpro-
dukte in jeweils einen Zwischenraum der sich in Abstéan-
den folgenden Auflager eintauchenden Mithehmern ge-
bildet, in deren Umlaufbahn eine einen Anleger und die
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diesem nachgeschaltete Klebstoffzufiihrstation verbin-
dende Foérderstrecke der Beilagen miindet.

[0010] Die Druckschrift EP 2 179 952 A1 schliesslich
offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung fir ein kle-
be- oder haftweises Vereinen wenigstens zweier flacher
Produkte wenigstens teilweise Ubereinander, insbeson-
dere Druckerzeugnisse mit einem zugefiihrten weiteren
Produkt, z.B. Muster, Karte, Beilage, Etikette oder dgl.
Dabei wird ein entlang einer Fihrungslinie in einem
Schuppenstrom nachgeschlepptes oder gestossenes
erstes Produkt nach Auflésung des Schuppenstroms in
einen Forderstrom nicht Gberlappender erster Produkte
und Verlassen der Fiihrungslinie 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 zusammengefihrt.

[0011] In allen genannten Fallen werden komplizierte
Verfahren und aufwandige Apparaturen benétigt, um die
Erganzungsprodukte bei hoher Verarbeitungsgeschwin-
digkeit nicht nur den jeweiligen Druckprodukten zuzuord-
nen und sie mit diesen in Kontakt zu bringen, sondern
auch den notwendigen Anhaft- bzw. Klebeprozess
durchzuflihren, der meist durch ein Andriicken bewirkt
wird, wobei zusatzlich einen Gegenhalten notwendig ist,
wenn das Druckprodukt beim Anbringen des Ergan-
zungsproduktes frei hdngend transportiert wird.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0012] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum Applizieren von Ergan-
zungsprodukten an Basisprodukten bzw. Druckproduk-
ten anzugeben, welche die Nachteile der bekannten L&-
sungen vermeidet und sich insbesondere dadurch aus-
zeichnet, dass das Applizieren ohne ein besonderes An-
driicken erfolgen kann, dass sich das Ergéanzungspro-
dukt trotz guter Adhasion leicht vom Basisprodukt bzw.
Druckprodukt entfernen Iasst, und dass insbesondere
Probleme mit Klebstoffen jedweder Art sicher vermieden
werden.

[0013] Es ist weiterhin eine Aufgabe der Erfindung, ei-
ne Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu
schaffen.

[0014] Diese und andere Aufgaben werden durch die
Merkmale der Anspriiche 1 und 24 geldst.

[0015] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
zum Applizieren von flachigen, vorzugsweise bedruck-
ten, Ergdnzungsprodukten an Basisprodukten, bei wel-
chem Verfahren in einem fortlaufenden Prozess die Er-
ganzungsprodukte einzeln an den Basisprodukten appli-
ziert werden, derart, dass sie anhaftend im applizierten
Zustand verbleiben. Das erfindungsgemasse Verfahren
zeichnet sich dadurch aus, dass das Applizieren unter
Zuhilfenahme eines elektrostatischen Feldes erfolgt. Ba-
sisprodukte kdnnen dabei die verschiedensten flachen
oder volumindsen Koérper wie z.B. Pakete, Kasten, Ge-
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binde, verpackte Produkte bzw. Produktzusammenstel-
lungen, oder dgl. sein, die fortlaufend mit den Ergéan-
zungsprodukten versehen werden sollen. Eine spezielle
Art der Basisprodukte sind die Druckprodukte.

[0016] Eine Ausgestaltung des erfindungsgemassen
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Basis-
produkte Druckprodukte umfassen, und dass die Appli-
kation der Ergdnzungsprodukte im Rahmen einer Druck-
weiterverarbeitung erfolgt.

[0017] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Erganzungsprodukte jeweils einzeln an einem Basis-
produkt bzw. Druckprodukt appliziert werden.

[0018] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
Erganzungsprodukte verwendet werden, die ein nach
aussen gerichtetes, dauerhaftes elektrostatisches Feld
aufweisen. Unter dauerhaft wird hierbei verstanden,
dass die haftende Wirkung mindestens so weit aufrecht-
erhalten bleibt, bis die mitden Ergédnzungsprodukten ver-
sehenen Basisprodukte bzw. Druckprodukte beim End-
abnehmer angekommen sind.

[0019] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Erganzungsprodukte eine Kunststoff-Folie umfas-
sen.

[0020] Vorzugsweise bestehen die Ergadnzungspro-
dukte aus einer Kunststoff-Folie.

[0021] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, dass die
Erganzungsprodukte an einem Bereitstellungsort ein-
zeln bereitgestellt werden, und dass die einzeln bereit-
gestellten Erganzungsprodukte vom Bereitstellungsort
zu einem davon beabstandeten Applikationsort transfe-
riert und dort an den vorbeigeflihrten Basisprodukten
bzw. Druckprodukten appliziert werden.

[0022] Insbesondere werden die einzeln bereitgestell-
ten Erganzungsprodukte mittels einer oder mehrerer
Transfereinheiten vom Bereitstellungsort zum Applikati-
onsort transferiert.

[0023] Vorzugsweise werden die Transfereinheiten
umlaufend betrieben.

[0024] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Erganzungsprodukte am Applikationsort durch Able-
gen auf den Basisprodukten bzw. Druckprodukten appli-
ziert werden.

[0025] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Basisprodukte bzw. Druckprodukte einzeln hinterein-
ander am Applikationsort vorbei gefiihrt werden.

[0026] Insbesondere werden die Basisprodukte bzw.
Druckprodukte weitgehend linear am Applikationsort vor-
bei gefihrt.

[0027] Es ist aber auch denkbar, dass die Basispro-
dukte bzw. Druckprodukte auf einer gekrimmten, insbe-
sondere kreisférmigen, Bahn am Applikationsort vorbei
gefuhrt werden.
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[0028] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
an jedem am Applikationsort vorbeigefiihrten Basispro-
dukt bzw. Druckprodukt ein Ergdnzungsprodukt appli-
ziert wird.

[0029] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckprodukte in Druckprodukte-Stapeln am Appli-
kationsort vorbei gefiihrt werden.

[0030] Insbesondere wirdanjedem am Applikationsort
vorbeigefuhrten Druckprodukte-Stapel ein Ergédnzungs-
produkt appliziert.

[0031] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Erganzungsprodukte an einem Bereitstellungsort
einzeln bereitgestellt werden, und dass die einzeln be-
reitgestellten Ergdnzungsprodukte am Bereitstellungsort
von den dort vorbeigefiihrten Basisprodukten bzw.
Druckprodukten aufgenommen werden.

[0032] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die die Erganzungsprodukte am Bereitstellungsort auf
einem Transportband liegend bereitgestellt werden, und
dass zum Aufnehmen der Erganzungsprodukte die Ba-
sisprodukte bzw. Druckprodukte von oben auf die Ergén-
zungsprodukte aufgelegt werden.

[0033] Insbesondere kbnnen dabei die Basisprodukte
bzw. Druckprodukte auf den Erganzungsprodukten ab-
gelegt werden.

[0034] Esistaberauchdenkbar, dass die Ergdnzungs-
produkte nach dem Auflegen der Basisprodukte bzw.
Druckprodukte von diesen anhaftend mitgenommen
werden.

[0035] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Ergdnzungsprodukte auf einem Tragerband hinter-
einander angeordnet einzeln bereitgestellt werden.
[0036] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Ergénzungsprodukte einzeln von einem Vorratssta-
pel abgenommen und zum Bereitstellungsort transpor-
tiert werden.

[0037] Eine andere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Erganzungsprodukte von einem Ergdnzungspro-
dukt-Band abgeschnitten und einzeln zum Bereitstel-
lungsort transportiert werden.

[0038] Die erfindungsgemasse Applikationsvorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemassen Verfah-
rens ist gekennzeichnet durch erste Mittel zum einzelnen
Bereitstellen der Erganzungsprodukte an einem Bereit-
stellungsort, sowie zweite Mittel zum Vorbeifihren der
Basisprodukte bzw. Druckprodukte am oder in der Nahe
vom Bereitstellungsort, welche mit den ersten Mitteln
wechselwirken.

[0039] Eine Ausgestaltung der erfindungsgemassen
Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
und zweiten Mittel miteinander synchronisiert sind.
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[0040] Eine andere Ausgestaltung der erfindungsge-
massen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten und zweiten Mittel voneinander beabstandet
sind, und dass zwischen den beiden Mitteln eine oder
mehrere synchron arbeitende Transfereinheiten zum
Transfer der Erganzungsprodukte vom Bereitstellungs-
ort zu den zweiten Mitteln bzw. einem dort ausgebildeten
Applikationsort angeordnet sind.

[0041] Insbesondere sind die Transfereinheiten je-
weils umlaufend ausgebildet.

[0042] Eine andere Ausgestaltung der erfindungsge-
massen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Transfereinheiten mit Mitteln zum I6sbaren Halten
der zu transferierenden Erganzungsprodukte ausgestat-
tet sind.

[0043] Insbesondere umfassen die Haltemittel Saug-
organe und/oder Klammern.

[0044] Eine andere Ausgestaltung der erfindungsge-
massen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die zweiten Mittel eine Applikationstrommel umfassen,
mit welcher die Basisprodukte bzw. Druckprodukte am
Applikationsort drehend vorbeigefiihrt werden.

[0045] Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsge-
massen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die zweiten Mittel eine Transportvorrichtung zum Trans-
port von Druckprodukte-Stapeln am Applikationsort vor-
bei umfassen.

[0046] Eine andere Ausgestaltung der erfindungsge-
massen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Mittel eine Vorrichtung zum Abrollen eines
Vorratswickels eines die Erganzungsprodukte tragen-
den Tragerbandes aufweisen.

[0047] Eine wieder andere Ausgestaltung der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass die ersten Mittel eine Vorrichtung zum Abzie-
hen der Erganzungsprodukte von einem die Ergan-
zungsprodukte enthaltenden Vorratsstapel aufweisen.
[0048] Eine noch andere Ausgestaltung der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass die ersten Mittel eine Vorrichtung zum Ab-
schneiden der Erganzungsprodukte von einem auf ei-
nem Vorratswickel aufgewickelten Erganzungspro-
dukt-Band aufweisen.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN

[0049] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der
Zeichnung naher erldutert werden. Es zeigen:

Fig. 1 ein beispielhaftes gedrucktes Erganzungs-
produkt fir den Einsatz im Verfahren nach
der Erfindung in der Draufsicht (Fig. 1 (a)), in
der Schnittansicht (Fig. 1 (b)) und in einer Va-
riante auf einem Tragerband (Fig. 1 (c));
Fig. 2 eine Applikationsvorrichtung geméss einem
ersten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bei der die Erganzungsprodukte mittels rotie-
render Transfereinheiten von einem Bereit-
stellungsort zu einem Applikationsort trans-
feriert werden;
Fig. 3-8  Applikationsvorrichtungen gemass weiterer
Ausflhrungsbeispiele der Erfindung, bei de-
nen die Erganzungsprodukte direkt am Be-
reitstellungsort an die herangefiihrten Druck-
produkte appliziert werden, wobei die Druck-
produkte mit den applizierten Ergéanzungs-
produkten aufunterschiedliche Weise weiter-
transportiert werden;
Fig. 9 eine Applikationsvorrichtung geméss einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung,
bei der die Druckprodukte mittels einer Appli-
kationstrommel auf Auflageséatteln liegend
am Applikationsort vorbei bewegt werden;
Fig. 10 eine zu Fig. 9 vergleichbare Applikationsvor-
richtung geméss einem anderen Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung, bei der die
Druckprodukte mittels einer Applikations-
trommel in Einsteckfachern steckend am Ap-
plikationsort vorbei bewegt werden;
Fig. 11 einer Applikationsvorrichtung geméss einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung,
bei der die Ergdnzungsprodukte jeweils vor
dem Verpacken an einem gewdlbten Stapel
von Druckprodukten appliziert werden;
Fig. 12 eine zu Fig. 11 vergleichbare Applikations-
vorrichtung, bei der die Erganzungsprodukte
jeweils vordem Verpacken an einem geraden
Stapel von Druckprodukten appliziert wer-
den; und

verschiedene Phasen bei der Applikation in
einer Vorrichtung gemass Fig. 12.

Fig. 13

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0050] Die Erfindung wird nachfolgend am Beispiel der
Druckweiterverarbeitung im Zusammenhang mit Druck-
produkten erldutert, l1asst sich jedoch viel allgemeiner
auch auf andere, fir die Applikation geeignete Produkte,
die im Unterschied zu den Erganzungsprodukten als Ba-
sisprodukte bezeichnet werden, anwenden.

[0051] In der Druckweiterverarbeitung, wo grosse
Mengen von meist aus Papier bestehenden Druckpro-
dukten in schnell laufenden Prozessen transportiert, ver-
arbeitet, getrennt und/oder zusammengefiihrt werden,
ist es von besonderer Wichtigkeit, dass wahrend dieser
Prozesse an den Druckprodukten selbst oder den Trans-
port- und Verarbeitungs-Vorrichtungen keine elektrosta-
tische Aufladung erfolgt, die zu einem Zusammenkleben
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der Druckprodukte oder einer Behinderung des Trans-
ports oder der Verarbeitung flilhren wiirde. So werden
beispielsweise spezielle Vorrichtungen eingesetzt, um
derartige schadliche elektrostatische Aufladungen abzu-
fuhren und zu neutralisieren (siehe z.B. die Druckschrift
DE 26 39 706 A1).

[0052] Es ist andererseits aber auch schon vorge-
schlagen worden, bei der Stapelbildung von Druckpro-
dukten zum Verblocken des Stapels diesen insgesamt
elektrostatisch aufzuladen, um ein Verrutschen der
Druckprodukte innerhalb des Stapels zu erschweren
(siehe z.B. die Druckschrift DE 197 19 935 A1). Hierfir
werden spezielle Vorrichtungen und Elektroden benétigt.
[0053] Es ist dartber hinaus die elektrostatische Auf-
ladung von Signaturen eingesetzt worden, um die Be-
weglichkeit der Signaturen beim Transport in einer Falz-
vorrichtung durch elektrostatische Anziehung kontrolliert
herabzusetzen (siehe z.B. die Druckschrift DE 197 55
745 A1). Auch in diesem Fall sind spezielle Vorrichtun-
gen notig, um die gewlinschte Aufladung herbeizufiih-
ren.

[0054] Die vorliegende Erfindung geht einen vollkom-
men anderen Weg, um eine elektrostatisch bedingte Ad-
hasion in der Druckweiterverarbeitung gezielt einzuset-
zen, ohne auf zusatzliche Apparaturen angewiesen zu
sein, und ohne durch die elektrostatische Aufladung in
die Druckweiterverarbeitung stérend einzugreifen.
[0055] Es kann jedoch unter speziellen Bedingungen
(z.B. ausreichend hohe Feuchtigkeit am Applikationsort)
auch mdglich sein, die Ergdnzungsprodukte im Rahmen
des Applikationsprozesses elektrostatisch aufzuladen
(ein Beispiel dafiir zeigen die Fig. 11 und 12)

[0056] Im Blickpunkt der Erfindung stehen flachige Er-
ganzungsprodukte, die von der Herstellung her mit einer
permanenten intrinsischen elektrischen Flachenladung
ausgestattet sind und mittels dieser Flachenladung und
dem damit verbundenen elektrostatischen Feld an an-
deren Flachen aus dem unterschiedlichsten Material an-
haften, wenn sie ausreichend nahe an diese Flachen her-
an gebracht werden. Anders als z.B. in der Druckschrift
GB 2 306 437 A oder der US 5 776 289 A beschrieben,
wird die elektrostatische Aufladung der zu applizieren-
den Produkte nicht erst kurz vor dem Applizieren durch
irgendwelche Vorrichtungen aufgebracht, sondern ist
dauerhaft im Produkt selbst angelegt.

[0057] Derartige Ergdnzungsprodukte sind in Form
von elektrostatisch haftenden Etiketten oder "Aufkle-
bern" beispielsweise aus der Druckschrift WO 93/07535
A1 bekannt oder werden unter der Marke Stafix® OFF-
SET als bedruckbare, permanent elektrisch geladene
Polypropylen-Folien auf einer tragenden Unterlage aus
Karton angeboten.

[0058] In Fig. 1 ist ein solches beispielhaftes Ergan-
zungsprodukt 10 schematisch wiedergegeben. Das im
Beispiel rechteckige Ergdnzungsprodukt mit einigen cm
Kantenldnge kann auf der Oberseite mit textartigen Mit-
teilungen 11 oder graphischen Elementen 12 (Zeichnun-
gen, Bilder oder dgl.) versehen (bedruckt) sein (Fig. 1
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(a)). Es besteht beispielsweise aus einer dliinnen, bieg-
samen Kunststoff-Folie, die zur besseren Handhabung
vor dem Applizieren einzeln auf einer stabilen Unterlage
13 entsprechender Abmessung aufliegt (Fig. 1(b)) oder
zusammen mit anderen gleichartigen Ergéanzungspro-
dukten aufeinem, insbesondere aufwickelbaren, Trager-
band 14 angeordnet ist (Fig. 1(c)).

[0059] Ein solches Ergédnzungsprodukt 10 wird in der
Druckweiterverarbeitung an Druckprodukten (Zeitun-
gen, Zeitschriften, Prospekte, Handzettel, Beilagen etc.)
appliziert, um auf flexible und sehr einfache Weise Zu-
satzinformationen an mit den Druckprodukten befasste
Personen zu Ubermitteln, die spater vom Druckprodukt
leicht getrennt und separat aufbewahrt oder weiterver-
wendetwerden kdnnen. Diese Zusatzinformationen kén-
nen unabhangig von Art und Inhalt des Druckproduktes
schnell verandert und angepasst werden und kénnen
sich beispielsweise spezifisch und tagesaktuell an be-
grenzte, unterschiedliche Kreise von Endverbrauchern
der Druckprodukte wenden.

[0060] Die permanente intrinsische elektrostatische
Ladung der Erganzungsprodukte 10 ermdglicht eine ver-
einfachte Handhabung in der Druckweiterverarbeitung,
ohne dass zusatzliche Vorrichtungen zur elektrostati-
schen Aufladung vorgesehen werden missen oder Be-
eintrachtigungen in der Druckweiterverarbeitung durch
unerwinschte Aufladungseffekte zu befiirchten sind.
Insbesondere kann auf die stérungsanfallige Applikation
von Klebstoffen vollstandig verzichtet werden. Darliber
hinaus ist eine Beeintrachtigung bzw. Beschadigung der
Druckprodukte beim spateren Ablésen der Ergénzungs-
produkte praktisch ausgeschlossen.

[0061] Die miteiner gewissen Reichweite verbundene
elektrostatische Anziehung zwischen dem aufgeladenen
Erganzungsprodukt und dem fir die Applikation vorge-
sehenen Druckprodukt hat fiir die Druckweiterverarbei-
tung zur Folge, dass ein Andriicken des Ergéanzungspro-
dukts an das Druckprodukt nicht zwingend notwendig ist.
Es reicht aus, dass elektrostatisch aufgeladene Ergéan-
zungsprodukt locker auf das Druckprodukt aufzulegen
oder aufzuwerfen, wo es sich dann selbsttatig eng und
flachig an die Oberflache des Druckproduktes anlegtund
dort haften bleibt. Aus diesem Grunde sind verschiedene
Arten von Applikationsverfahren und Applikationsvor-
richtungen denkbar, um die Ergdnzungsprodukte auf ein-
fache und sichere Weise an den Druckprodukten zu ap-
plizieren.

[0062] Eine erste beispielhafte Applikationsvorrich-
tung istin Fig. 2 schematisch wiedergegeben. Die Appli-
kationsvorrichtung 15 der Fig. 2 ist so ausgestaltet, dass
sie sich ohne Schwierigkeiten in die Ubliche Druckwei-
terverarbeitung integrieren Iasst. Innerhalb der Applika-
tionsvorrichtung 15 ist eine Transportvorrichtung 16 in
Form eines Klammerférderers vorgesehen, welche, mit
Transportklammern 18 gehalten, die zu verarbeitenden
Druckprodukte 19 mittels eines Zugorgans 17 auf einem
linearen Weg an der Applikationsvorrichtung 15 vorbei
transportiert.
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[0063] Unterhalb der Transportvorrichtung 16 ist eine
Transfervorrichtung, die zwei umlaufende Transferein-
heiten 22 und 24 umfasst, angeordnet, mit der an einem
Bereitstellungsort B bereitgestellte einzelne Ergan-
zungsprodukte 10 vom Bereitstellungsort B zu einem im
Bereich der Transportvorrichtung 16 liegenden Applika-
tionsort A transferiert werden. Die beiden Transferein-
heiten 22 und 24 sind dazu untereinander und mit der
Transportvorrichtung 16 entsprechend synchronisiert.
Die Transfereinheit 22 weist tiber den dusseren Umfang
verteilt mehrere Saugorgane 23 auf, mittels derer die am
Bereitstellungsort B bereitgestellte Ergdnzungsprodukte
10intangentialer Ausrichtung am Umfang gehalten, dre-
hend zur Transfereinheit 24 transferiert und dort an die
Saugkdpfe 26 am ausseren Ende der radialen Halteor-
gane 25 ubergeben werden kdénnen. Die Transfereinheit
24 transferiert dann die lbernommenen Ergéanzungspro-
dukte 10 drehend zum Applikationsort A, um sie dort an
den vorbeigefiihrten Druckprodukten 19 zu applizieren.
Auf dem Weg zum Applikationsort A drehen sich die
Saugkdpfe 26 mit den angesaugten Ergéanzungsproduk-
ten 10 so, dass die Erganzungsprodukte am Applikati-
onsort A im Wesentlichen parallel zu den Druckproduk-
ten 19 orientiert sind und leicht appliziert werden kénnen.
Zusatzlich kann zur Sicherung des Applikationsvorgangs
eine gesteuerte Schwenkbewegung der radial abstehen-
den Halteorgane 25 vorgesehen werden, derart, dass
die zwei benachbarten Halteorgane 25 am Applikations-
ort A das gerade dem Applikationsvorgang unterworfene
Druckprodukt temporar gewissermassen "in die Zange
nehmen" (siehe Fig. 2). Hierdurch wird wahrend des Ap-
plikationsvorgangs das frei herabhdngende Druckpro-
dukt 19 in seiner Position stabilisiert und eine sichere
Applikation des Erganzungsproduktes 10 ermdglicht.
[0064] Zur Bereitstellung der einzelnen Erganzungs-
produkte 10 am Bereitstellungsort B ist unterhalb der
Transfereinheit 22 eine Zufiihrvorrichtung 20 vorgese-
hen, die ein umlaufendes Transportband 21 aufweist,
welches die einzelnen Erganzungsprodukte 10 in fort-
laufender Reihe zum Bereitstellungsort B transportiert,
wo sie dann von der Transfereinheit 22 mittels der Sau-
gorgane 23 aufgenommen werden.

[0065] Andere Arten der Applikation und der Applika-
tionsvorrichtungen, die auf die gerade beschriebenen
Transfereinheiten und -vorrichtungen verzichten, sind in
denFig. 3-8 schematischin der Seitenansichtdargestellt.
In allen Fallen werden hier die Druckprodukte 19 mittels
einer Transportvorrichtung 28 in Form eines Klammer-
forderers von oben kommend direkt zum Bereitstellungs-
ort B transportiert, wo sie mit den an den Bereitstellungs-
ort B gebrachten Erganzungsprodukten 10 so in Kontakt
gebracht werden, dass sie dann mit den elektrostatisch
anhaftenden Erganzungsprodukten zusammen weiter-
transportiert werden kénnen. Dazu weist die Transport-
vorrichtung 28 am unteren Ende ein Umlenkrad 29 auf,
das die am Zugorgan befestigten, von oben kommenden
Transportklammern 18 um 180° umlenkt und nach oben
zurlckfihrt.
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[0066] Inden Féllen der Fig. 3-6 werden die Druckpro-
dukte 19 am Bereitstellungsort B, der jetzt gleichzeitig
der Applikationsort ist, von den Transportklammern 18
frei gegeben und auf den am Bereitstellungsort B vorbei-
geflihrten Ergéanzungsprodukten 10 abgelegt bzw. abge-
worfen. In den Fallen der Fig. 7-8 werden die Druckpro-
dukte 19 am Bereitstellungsort B ohne Freigabe durch
die Transportklammern 18 auf die am Bereitstellungsort
B vorbeigefiihrten Ergéanzungsprodukte 10 soweit auf-
gelegt, dass die Erganzungsprodukte 10 an der Unter-
seite der Druckprodukte 19 elektrostatisch haften bleiben
und mit diesen mitgenommen werden, wenn sie durch
die Transportvorrichtung 28 nach Passieren des Um-
lenkrades 29 wieder nach oben abtransportiert werden.
[0067] In allen Fallen der Fig. 3-8 sorgt ein geeignet
geformtes Leitelement 30 dafiir, dass die herangeflihrten
(biegsamen) Druckprodukte 19 bei der Anndherung an
den Bereitstellungsort B so gefiihrt und vorgebogen wer-
den, dass sie ruckfrei und ohne storende Relativbewe-
gung auf den Erganzungsprodukten 10 zu liegen kom-
men. In den Féllen der Fig. 3, 5 und 7 erfolgt durch das
Leitelement 30 ein Umbiegen in Transportrichtung, in
den Fallen der Fig. 4, 6 und 8 ein Umbiegen entgegen
der Transportrichtung.

[0068] Die Bereitstellung der Erganzungsprodukte 10
geschieht in den verschiedenen Fallen auf unterschied-
liche Weise. In den Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 3 und
4 wird bei den Applikationsvorrichtungen 27a bzw. 27b
eine Zufuihrvorrichtung 31 eingesetzt, bei der von einem
Vorratswickel 33 ein mit den Ergéanzungsprodukten 10
belegtes Tragerband 14 parallel zu oder vor einem
Transportband 32 abgewickelt und am Bereitstellungsort
B derart (z.B. rechtwinklig) von rechts kommend nach
unten (Fig. 3) bzw. von unten kommend nach rechts (Fig.
4) umgelenkt wird, dass sich die Erganzungsprodukte 10
leicht vom Tragerband 14 16sen (abschalen) und mit den
aufgelegten Druckprodukten 19 auf dem Transportband
32 mittransportiert werden. Das von den Erganzungs-
produkten 10 befreite Tragerband 14 kann dann auf ei-
nem Tragerbandwickel 34 aufgewickelt werden.

[0069] In den Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 5 und 6
werden in den Applikationsvorrichtungen 35a bzw. 35b
die einzelnen Ergdnzungsprodukte 10 mittels einer Un-
terdruckvorrichtung 39 von einem Vorratsstapel 40 unten
abgezogen und mit einem mit der Unterdruckvorrichtung
39 zusammenwirkenden Transportband 38 zum Bereit-
stellungsort B transportiert.

[0070] ImAusfiuhrungsbeispielderFig. 7 erfolgtdie Be-
reitstellung in der Applikationsvorrichtung 41 mit einer
Zufuhrvorrichtung 36 in der gleichen Weise, wie in Fig.
3 und Fig. 4. Der Unterschied besteht darin, dass das
Transportband 32 lber den Transport der Ergdnzungs-
produkte 10 zum Bereitstellungsort B hinaus keine wei-
teren Transportaufgaben wahrnimmt, weil die Druckpro-
dukte 19 mit den applizierten Ergédnzungsprodukten 10
vom Klammerforderer der Transportvorrichtung 28 weg-
transportiert werden.

[0071] Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 8 wird in der
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Applikationsvorrichtung 42 anstelle eines Vorratswickels
ein Vorratsstapel 43 verwendet, in dem das Tragerband
mit den Ergéanzungsprodukten 10 in einer Leporello-Fal-
tung vorgehalten wird.

[0072] Die Ausfiihrungsbeispiele aus Fig. 9 und Fig.
10 zeichnen sich dadurch aus, dass in den dortigen Ap-
plikationsvorrichtungen 44a bzw. 44b fiir den Transport
der Druckprodukte 19 an den (vom Bereitstellungsort B
verschiedenen) Applikationsort A eine rotierende Appli-
kationstrommel 45 eingesetzt wird, die in ihrer Form aus
dem Stand der Technik als Sammeltrommel bekannt ist.
Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 9 sind die Druckprodukte
19 aufgespreizt rittlings auf radialen Auflagesatteln 46
abgelegt. Mittels zweier Transfereinheiten 47 und 50
werden die am Bereitstellungsort B bereitgestellten ein-
zelnen Erganzungsprodukte 10 rotierend zum Applikati-
onsort A transferiert und dort seitlich an den Druckpro-
dukten 19 angelegt und appliziert. Die Transfereinheit 50
transportiert die Ergdnzungsprodukte 10 mittels Saugor-
ganen 51 zur Transfereinheit 47, wo sie von an radialen
Halteorganen 48 angebrachten Klammern 49 ergriffen
und drehend zum Applikationsort A transferiert werden.
Zur Bereitstellung der einzelnen Ergdnzungsprodukte 10
wird von einem Vorratswickel 55 ein Erganzungsprodukt-
Band 54 (aus entsprechender Kunststoff-Folie) abgewik-
kelt und von einer Schneideinheit 53 (mit rotierendem
Messer) in geeignet dimensionierte Abschnitte unterteilt.
Die Ergadnzungsprodukt-Abschnitte, die den einzelnen
Erganzungsprodukten 10 der frilheren Ausfiihrungsbei-
spiele entsprechen, werden dann mittels einer Trans-
porteinheit 53 zum Bereitstellungsort B transportiert, wo
sie von der ersten Transfereinheit 50 aufgenommen wer-
den.

[0073] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 10 erfolgt die
Bereitstellung auf dieselbe Weise. Die Applikation der
Erganzungsprodukte 10 unterscheidet sich von Fig. 9
dadurch, dass die gefalteten Druckprodukte 19 in der
Applikationstrommel 45 gedffnet in Einsteckfachern 56
der Trommel stecken und die Erganzungsprodukte je-
weils an Innenseiten der Druckprodukte 19 appliziert
werden.

[0074] In den Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 11-13
werden in der dortigen Applikationsvorrichtung 57 die Er-
ganzungsprodukte 10 nicht an den einzelnen Druckpro-
dukten 19 appliziert, sondern an Basisprodukten in Form
von Druckprodukte-Stapeln 19’, die in einer Transport-
vorrichtung 58 in einer Stapeleinheit 60 bereitgestellt und
mittels eines Transportbandes 59 an einem Applikations-
ort A vorbei transportiert werden. Dort wird auf der Ober-
seite des jeweiligen Druckprodukte-Stapels 19’ mittels
einer Transfereinheit 63 ein Ergdnzungsprodukt 10 ab-
gelegt, das beispielsweise Informationen zur Weiterver-
wendung des Stapels (Bestimmungsort, Inhalt etc.) ent-
halt. Der Stapel 19’ mit dem elektrostatisch anhaftenden
Erganzungsprodukt 10 wird dann beispielsweise in einer
Folierungseinheit 61 von einer Folie umschlossen (ver-
packt) und mit der Folienumhillung 62 ausgeliefert.
[0075] Die Transfereinheit 63 nimmt mit ihren an Hal-
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teorganen 64 angeordneten Klammern 65 die Ergén-
zungsprodukte 10 am Bereitstellungsort B auf, wo sie
von einer Zufuihrvorrichtung 66 in Form eines Druckers
einzeln bereitgestellt werden. Der Drucker kann, insbe-
sondere wenn er mit einem elektrostatischen Druckprin-
zip arbeitet, beim Drucken der Ergédnzungsprodukte 10
diese zugleich mit einer elektrostatischen Ladung verse-
hen. Im Beispiel der Fig. 11 ist der Druckprodukte-Stapel
19’ aufgrund der ungleichen Dickenverteilung der Druck-
produkte 19 auf der Oberseite konvex nach aussen ge-
wolbt. Aufgrund der elektrostatischen Anziehung und der
Flexibilitdt der Ergédnzungsprodukte 10 reicht ein einfa-
ches Ablegen aus, um die Ergdnzungsprodukte 10 trotz
der konvexen Auflageflache flachig und sicher am Stapel
anhaften zu lassen. Dasselbe gilt umso mehr, wenn der
Stapel - wie in Fig. 12 gezeigt - auf der Oberseite eben ist.
[0076] Fig. 13 zeigt in diesem Fall anschaulich den
zeitlichen Ablaufdes Auflegens der Erganzungsprodukte
10 auf den Stapel 19’ in den Teilfiguren 1 3(a) bis 1 3(c).
Bei einem ersten Kontakt des Ergédnzungsproduktes 10
mit dem Stapel 19’ haftet das Erganzungsprodukt 10 so
weit, dass seine Position auf dem Stapel 19’ festgelegt
ist (Fig. 13(a)). Wird das Erganzungsprodukt 10 dann
von der Klammer 65 freigegeben (Fig. 13(b)), sinkt es,
durch Gewicht und elektrostatische Anziehung bewirkt,
ganzflachig anhaftend auf den Stapel 19’ herunter (Fig.
13(c)).

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Applizieren von flachigen, vorzugs-
weise bedruckten, Ergdnzungsprodukten ( 10) an
Basisprodukte (19, 19’), bei welchem Verfahren in
einem fortlaufenden Prozess die Ergdnzungspro-
dukte (10) einzeln an den Basisprodukten (19, 19’)
appliziert werden, derart, dass sie anhaftend im ap-
plizierten Zustand verbleiben, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Applizieren unter Zuhilfenahme
eines elektrostatischen Feldes erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Basisprodukte (19, 19’) Druck-
produkte (19) umfassen, und dass die Applikation
der Ergénzungsprodukte (10) im Rahmen einer
Druckweiterverarbeitung erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Erganzungsprodukte (10)
jeweils einzeln an einem Basisprodukt (19, 19°) bzw.
Druckprodukt (19) appliziert werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dass Erganzungsprodukte (10)
verwendet werden, die ein nach aussen gerichtetes,
dauerhaftes elektrostatisches Feld aufweisen.

5. Verfahren nach Anspruch 1-4, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Ergdnzungsprodukte (10) eine
Kunststoff-Folie umfassen.

Verfahren nach Anspruch 1-5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erganzungsprodukte (10) aus
einer Kunststoff-Folie bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erganzungsprodukte
(10) an einem Bereitstellungsort (B) einzeln bereit-
gestellt werden, und dass die einzeln bereitgestell-
ten Erganzungsprodukte (10) vom Bereitstellungs-
ort (B) zu einem davon beabstandeten Applikations-
ort (A) transferiert und dort an den vorbeigefiihrten
Basisprodukten (19, 19’) bzw. Druckprodukten (19)
appliziert werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einzeln bereitgestellten Ergan-
zungsprodukte (10) mittels einer oder mehrerer
Transfereinheiten (22, 24; 47, 50; 63) vom Bereit-
stellungsort (B) zum Applikationsort (A) transferiert
werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transfereinheiten (22, 24; 47,
50; 63) umlaufend betrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7-9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erganzungsprodukte
(10) am Applikationsort (A) durch Ablegen auf bzw.
Anlegen an den Basisprodukten (19,1 19’) bzw.
Druckprodukten (19) appliziert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7-10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Basisprodukte
(19, 19’) bzw. Druckprodukte (19) einzeln hinterein-
ander am Applikationsort (A) vorbei gefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Basisprodukte (19, 19’) bzw.
Druckprodukte (19) weitgehend linear am Applikati-
onsort (A) vorbei gefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte Basisprodukte
(19, 19’) bzw. (19) auf einer gekrimmten, insbeson-
dere kreisférmigen, Bahn am Applikationsort (A) vor-
bei gefuhrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11-13, da-
durch gekennzeichnet, dass an jedem am Appli-
kationsort (A) vorbeigefuihrten Basisprodukt (19, 19°)
bzw. Druckprodukt (19) ein Erganzungsprodukt (10)
appliziert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7-10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

(19) in Druckprodukte-Stapeln (19') am Applikati-
onsort (A) vorbei gefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an jedem am Applikationsort (A) vor-
beigefiihrten Druckprodukte-Stapel (19’) ein Ergan-
zungsprodukt (10) appliziert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ergdnzungsprodukte
(10) an einem Bereitstellungsort (B) einzeln bereit-
gestellt werden, und dass die einzeln bereitgestell-
ten Erganzungsprodukte (10) am Bereitstellungsort
(B) von den dort vorbeigeflihrten Basisprodukten
(19, 19’) bzw. Druckprodukten (19) aufgenommen
werden.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erganzungsprodukte (10) am
Bereitstellungsort (B) auf einem Transportband (32,
37, 38) liegend bereitgestellt werden, und dass zum
Aufnehmen der Erganzungsprodukte (10) die Basis-
produkte (19, 19’) bzw. Druckprodukte (19) von oben
auf die Erganzungsprodukte (10) aufgelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Basisprodukte (19, 19’) bzw.
Druckprodukte (19) auf den Ergéanzungsprodukten
(10) abgelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erganzungsprodukte (10) nach
dem Auflegen der Basisprodukte (19, 19°) bzw.
Druckprodukte (19) von diesen anhaftend mitge-
nommen werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Erganzungsprodukte (10)
auf einem Tragerband (14) hintereinander angeord-
net einzeln bereitgestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Erganzungsprodukte (10)
einzeln von einem Vorratsstapel (40) abgenommen
und zum Bereitstellungsort (B) transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Erganzungsprodukte (10)
von einem Erganzungsprodukt-Band (54) abge-
schnitten und einzeln zum Bereitstellungsort (B)
transportiert werden.

Applikationsvorrichtung (15; 27a,b; 35a,b; 41; 42;
44a,b; 57) zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1-23, gekennzeichnet durch
erste Mittel (20; 31; 36; 52-54; 66) zum einzelnen
Bereitstellen der Erganzungsprodukte (10) an einem
Bereitstellungsort (B), sowie zweite Mittel (16; 28;



25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.
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45; 58) zum Vorbeifiihren der Basisprodukte (19,
19’) bzw. Druckprodukte (19) am oder in der Néhe
vom Bereitstellungsort (B), welche mit den ersten
Mitteln (20; 31; 36; 52-54; 66) wechselwirken.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 24, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten und zwei-
ten Mittel (20; 31; 36; 52-54; 66 bzw. 16; 28; 45; 58)
miteinander synchronisiert sind.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die ersten und
zweiten Mittel (20; 52-54; 66 bzw. 16; 45; 58) von-
einander beabstandet sind, und dass zwischen den
beiden Mitteln (20; 52-54; 66 bzw. 16; 45; 58) eine
oder mehrere synchron arbeitende Transfereinhei-
ten (22, 24; 47, 50; 63) zum Transfer der Ergan-
zungsprodukte (10) vom Bereitstellungsort (B) zu
den zweiten Mitteln (16; 45; 58) bzw. einem dort aus-
gebildeten Applikationsort (A) angeordnet sind.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 26, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transfereinheiten
(22, 24; 47, 50; 63) jeweils umlaufend ausgebildet
sind.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 27, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transfereinheiten
(22, 24; 47, 50; 63) mit Mitteln (23, 26; 49, 51; 65)
zum lésbaren Halten der zu transferierenden Ergan-
zungsprodukte (10) ausgestattet sind.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 28, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haltemittel Sau-
gorgane (23, 26; 51) und/oder Klammern (49; 65)
umfassen.

Applikationsvorrichtung nach einem der Anspriiche
2626-29, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
ten Mittel eine Applikationstrommel (45) umfassen,
mit welcher die Basisprodukte (19, 19’) bzw. Druck-
produkte (19) am Applikationsort (A) drehend vor-
beigefiihrt werden.

Applikationsvorrichtung nach einem der Anspriiche
26-29, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten
Mittel eine Transportvorrichtung (5) zum Transport
von Druckprodukte-Stapeln (19’) am Applikationsort
(A) vorbei umfassen.

Applikationsvorrichtung nach einem der Anspriiche
24-31, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
Mittel eine Vorrichtung (32-34) zum Abrollen eines
Vorratswickels (33) eines die Erganzungsprodukte
(10) tragenden Tragerbandes (14) aufweisen.

Applikationsvorrichtung nach einem der Anspriiche
24-31, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

Mittel eine Vorrichtung (37-40) zum Abziehen der
Ergénzungsprodukte (10) von einem die Ergén-
zungsprodukte (10) enthaltenden Vorratsstapel (40)
aufweisen.

34. Applikationsvorrichtung nach einem der Anspriiche

24-31, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
Mittel eine Vorrichtung (52-55) zum Abschneiden
der Erganzungsprodukte (10) von einem auf einem
Vorratswickel (55) aufgewickelten Ergdnzungspro-
dukt-Band (54) aufweisen.
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