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(57) Abstract: The aim of the invention is to provide a folded
product with a compact end format and a large surface for
information, and to an economical method for the production
thereof. Said aim is achieved by means of a method
comprising the following steps: a sheet layer unit comprising
at least two superimposed sheets is provided; the sheet layer
unit is folded several times in the transverse and longitudinal
direction of the machine direction and a folded product is
produced.

(57) Zusammenfassung: Aufgabe der vorliegenden
Erfindung ist Falzprodukt mit kompaktem Endformat und viel
Flache fiir Informationen bereitzustellen sowie ein
kostengiinstiges Verfahren zum Herstellen desselben. Geldst
wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, bestehend aus
folgenden Schritten: Bereitstellen einer Bogenschichteinheit,
bestehend aus mindestens zwei iibereinanderliegenden Bogen;
mehrfaches Falzen der Bogenschichteinheit quer und ldngs
der Maschinenrichtung sowie ein auf diesem Wege
hergestelltes Falzprodukt.
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Falzprodukt und Verfahren zur Herstellung desselben

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein aus bogenférmigem Material hergestelltes Falzprodukt sowie ein

Verfahren zur Herstellung desselben.

Durch gesetzlich vorgegebene Kennzeichnungspflichten sieht sich ein Inverkehrbringer
von Produkten aller Kategorien hdufig in der Pflicht, umfangreiche Informationen iiber das
betreffende Produkt an demselben, in oder an seiner Verpackung unterzubringen. Es kann
vorkommen, dass der zur Verfiigung stehende Raum auf Produkt und Verpackung nicht
ausreicht, so dass die Informationen auf einem gesonderten Medium angezeigt werden
miissen. Dabei wird hiufig eine kostengiinstige und platzsparende Variante der Kenn-
zeichnung bevorzugt. In der Regel handelt es sich bei dem gesonderten Medium um
Falzprodukte aus Papier oder einem &hnlichen Material, die entweder lose in der Verpa-

ckung beiliegen oder an der Verpackung bzw. am Produkt selbst haften oder kleben.

Bekannt sind auf dem Gebiet der Erfindung insbesondere Packungsbeilagen gemaf der
Erfindung aus US 2003/0050168 A1, bestehend aus einem mehrfach gefalzten Bogen, der
durch die Falzungen ein kompaktes Endformat erhilt. Diese Beilagenart ist kostengiinstig
in der Herstellung, hat aber den Nachteil, dass der fiir Informationen zur Verfiigung ste-
hende Raum auf der Beilage bzw. die mogliche Seitenanzahl von dem Format des Aus-

gangsbogens beschrankt wird.

Weiterhin bekannt sind Beilagen, die nicht aus Einzelbogen, sondern aus bahnférmigem
Material hergestellt werden. Das Material lauft von Rollen in sogenannte Trichterfalzma-
schinen ein, die es in Maschinenrichtung falzen und anschlieflend in Abschnitte vereinzeln.
Die gefalzten Abschnitte konnen weitere Falzeinheiten durchlaufen, in der sie mit Wickel-
falzungen versehen werden. Nachteilig ist hier der hohe Invest solcher Maschinen. Zudem
wird die Anzahl der Seiten durch die Bahnbreite der Rollenware begrenzt. Hohere Seiten-

zahlen sind nur mit Wickelfalz moglich.

In WO 2013/067650 Al wird ein Verfahren beschrieben, in dem vorgefalzte Teilprodukte
ibereinandergelegt und miteinander verbunden werden. Mit diesem Verfahren lassen sich
Falzprodukte mit einer hohen Seitenanzahl herstellen. Nachteilig ist hierbei die Verwen-

dung einer Digitaldruckeinheit am Beginn des Herstellungsprozesses. Diese ist notwendig,

ERSATZBLATT (REGEL 26)



10

15

20

25

WO 2015/197041 PCT/DE2015/000297

-2
da ansonsten alle Teilprodukte dieselbe Bedruckung hitten. Durch die Digitaldruckeinheit

wird der Prozess jedoch langsam und eignet sich nicht fiir hohe Auflagen.

In DE 10 2010 027 231 A1 wird ein Falzprodukt beschrieben, das aus mindestens zwei
getrennt vorgefertigten Falzbeilagen hergestellt wird. Die Falzbeilagen werden mit einem
Klebstoff beschichtet und dann zusammengefiihrt, so dass ein verbundenes Falzprodukt
entsteht mit viel Raum fiir Informationen. Nachteilig ist hier die Notwendigkeit einer zu-
sédtzlichen Maschine zum Zusammenbringen der Falzprodukte, welche die Herstellungs-

kosten des Falzproduktes in die Hohe treibt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es demnach, ein Falzprodukt mit kompaktem End-
format und viel Flache fiir Informationen bereitzustellen sowie ein kostengiinstiges Ver-

fahren zum Herstellen desselben.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung eines Falzproduktes gelost, das
die folgenden Schritte umfasst: Bereitstellen einer Bogenschichteinheit aus mindestens
zwel libereinanderliegenden bogenférmigen Materialien sowie mehrfaches Falzen der Bo-

genschichteinheit quer und léangs zur Maschinenrichtung, wie in Anspruch 1 beschrieben.

Ferner wird die Aufgabe durch ein Falzprodukt bestehend aus mehreren Bogen geldst, das

in dem oben genannten Prozess hergestellt wurde.

Es ist der besondere Ansatz der vorliegenden Erfindung, mehrere iibereinanderliegende

Bogen ineinander zu falzen.

Entsprechend des erfindungsgemiflen Verfahrens werden dazu mindestens zwei Bogen
passgenau libereinander gefiihrt. So entsteht ein Strom von Bogenschichteinheiten, beste-
hend aus mindestens zwei Bogen. Im Anschluss werden die Schichteinheiten durch mehre-
re Falzmodule gefiihrt. Die Falzmodule falzen die Schichteinheiten mehrmals in Maschi-
nenrichtung und mindestens einmal quer zur Maschinenrichtung. So entsteht ein Falzpro-
dukt mit, gemessen am Format der Einzelbogen, kileinem Endformat und viel Raum fiir

Informationen.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht darin, dass im Vergleich zur konventionel-
len Herstellungsmethode mit einem Bogen, die Seitenanzahl der Broschiire bei gleichblei-

bender Anzahl an Falzschritten verdoppelt wird. Damit sinken die Laufzeiten der Maschi-
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ne gemessen an der Anzahl der Seiten, was sich vorteilhaft auf die Herstellungskosten

auswirkt.

Dem erfindungsgeméfBen Verfahren kénnen andere Verarbeitungsprozesse wie z.B. Be-
druckung, Beschichtung oder Stanzung vorgeschaltet sein. Die hierfiir notwendigen Ma-
schinen haben jeweils eigene Héchstmale fiir das von ihnen bearbeitbare Bogenformat.
Durch das erfindungsgeméBe Verfahren wird die finale Seitenanzahl bzw. der Raum fiir
Informationen nicht vom Bogenformat beschrinkt, da mehrere Bogen zusammen gefalzt

werden.

Vorteilhaft ist auBerdem, dass durch das Verwenden vorbedruckter Bogen die Herstellung
des Falzprodukts unabhéngig von der Drucktechnologie wird. So kann beispielweise bei
einer hohen Auflage Offsetdruck verwendet werden und bei einer kleineren Auflage Digi-
taldruck. Durch das Zusammenfiihren mehrerer Bogenstréme zu einem Falzprodukt kon-
nen die im Falzprodukt verwendeten Drucktechnologien gemischt werden, indem in einem
Bogenstrom mit einer Drucktechnik bedruckte Bogen zugefiihrt werden, wihrend ein an-
derer Bogenstrom aus mit einer anderen Drucktechnik bedruckten Bogen besteht. Dies
ermdglicht eine flexible Produktion, angepasst an Auflage, Anforderungen der Druckbil-

der, Einbinden variabler Daten und Ahnliches.

Weitere Vorteile des erfindungsgeméifen Verfahrens ergeben sich aus den beigefiigten
Zeichnungen und den nachstehend beschriebenen Ausfithrungsformen. Ebenso kénnen die
vorstehend genannten und die noch weiter ausgefiihrten Merkmale erfindungsgemas je-
weils einzeln oder in beliebiger Kombination miteinander verwendet werden. Die erwihn-
ten Ausfithrungsformen sind nicht als abschlieBende Aufzihlung zu verstehen, sondern

haben beispielhaften Charakter.
Es folgt eine Auflistung der Zeichnungen und deren ausfiihrliche Beschreibung. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt eines Falzproduktes aus zwei verbundenen Falzbeilagen aus dem

Stand der Technik.

Fig. 2a eine perspektivische Darstellung eines Falzproduktes aus einem Bogen aus dem
Stand der Technik.

Fig. 2b einen Querschnitt des Falzproduktes aus Fig. 2a.
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Fig. 3a eine perspektivische Darstellung einer moglichen Ausfithrungsform des erfin-

dungsgemaéfBen Falzproduktes.

Fig. 3b einen Querschnitt der Ausfithrungsform aus Fig. 3a.

Fig. 4a-h eine bevorzugte Ausfithrung des erfindungsgemifien Verfahrens.
Fig. 5a-1 eine bevorzugte Ausfiihrung des erfindungsgemifen Verfahrens.

Fig. 6a-d Ausfithrungsformen der Herstellung der Bogenschichteinheit nach dem erfin-
dungsgeméBen Verfahren.

Fig. 7a eine Ausgestaltung der Bogenschichteinheit.
Fig. 7b eine Ausfithrungsform eines erfindungsgemifen Falzproduktes.
Fig. 8a eine Ausgestaltung der Bogenschichteinheit.
Fig. 8b eine Ausfithrungsform eines erfindungsgemifen Falzproduktes.
Fig. 9 eine weitere mogliche Ausfithrungsform der Bogenschichteinheit.

In Fig. 1 ist ein Querschnitt eines Falzproduktes 10 aus dem Stand der Technik zu sehen,
bestehend aus zwei Falzbeilagen 11 und 12, die jeweils einzeln gefalzt, mit einer Leimspur
13 auf einer Innenseite versehen werden. Eine der beiden Falzbeilagen wird vor dem Zu-
sammenfiihren mit einer weiteren Leimspur 14 versehen. Nach dem Zusammenfiihren der

Beilagen erfolgt ein Randbeschnitt um offene, blitterbare Seiten zu erhalten.

Fig. 2a und 2b zeigen verschiedene Ansichten eines weiteren Falzproduktes 20 aus dem
Stand der Technik, bei dem ein einzelner Bogen 21 mehrfach gefalzt wird. Fig. 2a ist eine
dreidimensionale Darstellung, Fig. 2b zeigt einen Querschnitt. Das Falzen des Bogens er-
folgt zweimal in Maschinenlaufrichtung und einmal quer dazu. Im Gegensatz zu dem Bei-
spiel aus Fig. 1 handelt es sich um ein ungeleimtes Falzprodukt ohne Randbeschnitt, das

aufgefaltet wieder das urspriingliche Bogenformat offenbart.

Fig. 3a und 3b zeigen verschiedene Ansichten einer bevorzugten Ausfiihrungsform 30 des
erfindungsgeméfBen Falzproduktes. Wie bei dem Beispiel aus Fig. 2a und 2b erfolgen ins-

gesamt drei Falzschritte: zweimal in Maschinenlaufrichtung und einmal quer dazu. Der
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Unterschied zu dem Beispiel aus Fig. 2a und 2b besteht darin, dass zwei Bogen 31 und 32
gemeinsam gefalzt werden und dadurch bei gleicher Anzahl an Falzschritten ein Falzpro-
dukt mit einer doppelt so hohen Anzahl an iibereinanderliegenden Lagen erzielt wird. Dies

veranschaulicht ein Vergleich von Fig. 2b und Fig. 3b.

Fig. 4a-h zeigen einzelne Schritte einer Ausgestaltung des erfindungsgeméfen Verfahrens.
In Fig. 4a sind zwei einzelne Bogen 41 und 42 zu sehen, die in Fig. 4b zu einer Bogen-
schichteinheit 43 tibereinander gefiihrt wurden. Fig. 4c-e zeigen drei beispielhafte erste
Falzungen der Bogenschichteinheit 43 mit den dadurch entstehenden parallel zu einander
liegenden Kanten 44, 45 und 46, wodurch ein Zwischenprodukt wie in Fig. 4f entsteht. In
Fig. 4g wird eine anschliefende, weitere Falzung quer zu den vorherigen Falzungen darge-
stellt. So entsteht ein erfindungsgeméBes Falzprodukt 40, wie es in Fig. 4h zu sehen ist, mit
Falzkante 47. Wenn das erfindungsgeméfle Falzprodukt 40 aufgefaltet wird, offenbaren die

einzelnen Bogen 41 und 42 ihr urspriingliches Format

Fig. 5a-1 zeigen einzelne Schritte einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens. Ausgangspunkt sind zwei Einzelbogen 51 und 52 in Fig. Sa,
die mit jeweils einer Haftspur versehen werden. Beispielhaft ist dies in in Fig. 5b darge-
stellt. Danach werden die zwei Einzelbogen 51 und 52 durch Ubereinanderbringen zu der
Bogenschichteinheit 54 zusammengefiigt (Fig. Sc). Die Haftspur 53 verbindet die Bogen
der Bogenschichteinheit miteinander. Die Haftspur 55 auf dem oberen Bogen 51 endet mit
Abstand zum Bogenrand. In Fig. Se-g werden als weitere Verfahrensschritte mehrere pa-
rallele Falzungen der Bogenschichteinheit 54 gezeigt, mit den Falzkanten 561, 562 und
563 in einem sogenannten Wickelfalz. Die Haftspur 55 sorgt dafiir, dass das Zwischenpro-
dukt, das Fig. 5h darstellt, geschlossen bleibt und sich nicht aufstellt. Im Anschluss wird
das Zwischenprodukt ein weiteres Mal gefalzt, allerdings handelt es sich hier um einen
Kreuzbruch, der senkrecht zu den Falzungen aus Fig. Se-g erfolgt und den Bund mit Falz-
kante 564 bildet. Ein weiterer Verfahrensschritt ist ein Randbeschnitt wie beispielweise in
Fig. 5k gezeigt wird. Hier werden zwei Rinder an Schnittlinie 57 beschnitten. Mit diesem
Verfahren wird das Falzprodukt 50 aus Fig. 51 hergestellt. Durch die Haftspuren auf den
Einzelbogen und durch den Randbeschnitt entsteht ein Falzprodukt in Klebefalzbindung

mit offenen, blitterbaren Seiten.
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Die Anzahl und die Abfolge der einzelnen Falzschritte im erfindungsgeméfBen Verfahren
konnen variiert werden. So konnen statt der drei Falzungen in Fig. 4c-e bzw. Fig. 5g-i so-
wohl nur zweti Falzungen als auch vier und mehr Falzungen erfolgen. Die Falzung in der
Mitte der Bogenschichteinheit wie in Fig. 4d bzw. Fig. Sh kann dabei auch die erste Fal-

zung sein. Weitere Varianten sind méglich.

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgeméfen Verfahrens wird die Anzahl der
Haftspuren pro Bogen erhoht, beispielweise fiir das Fertigen von mehreren Falzprodukten

aus einer Bogenschichteinheit.

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgeméfien Verfahrens kann, um die Seiten-
anzahl des Falzproduktes weiter zu erhéhen, im Verfahren vor dem Randbeschnitt mindes-
tens eine weitere Haftspur auf dem Zwischenprodukt aus Fig. Sh aufgebracht werden. Das
Zwischenprodukt wird dann mindestens zweimal mit einem Kreuzbruch gefalzt. Fig. 5i
zeigt einen solchen Kreuzbruch. Beim sich anschlieBenden Randbeschnitt werden hier
nicht nur zwei Rénder beschnitten, wie in Fig. 5k, sondern zusitzlich noch ein dritter
Rand, gegeniiberliegend vom Bund des erfindungsgemafen Falzproduktes. Auch hier sind

weitere Varianten moglich.
Das Verfahren kann weiterhin mit mehr als zwei Ausgangsbogen durchgefiihrt werden.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform sind die Bogen der Bogenschichteinheit miteinan-
der verbunden durch Haftspuren aus Leim oder anderen haftenden oder klebrigen Substan-

zen. Die Haftspuren kénnen kontinuierlich oder diskontinuierlich verlaufen.

Des Weiteren kann das Verbinden von Bogen der Bogenschichteinheit auch durch andere
Technologien aus dem Stand der Technik erfolgen wie z.B. Crimpen, Ultraschallschwei-

Ben, statische Aufladung oder Ahnliches.

Die Bogenschichteinheit selbst kann zudem auf unterschiedliche Art und Weise erstellt
werden. In einer bevorzugten Ausfithrungsform des erfindungsgemaflen Verfahrens wer-
den, wie in Fig. 6b zu sehen ist, die Einzelbogen 65 und 66 in zwei Bogenstromen iiberei-
nander gefiihrt und bilden so die Bogenschichteinheit 60. Dem Ubereinanderfithren kénnen

Haftstationen vorangestellt sein, in denen auf die Bogen Haftspuren aufgebracht werden.
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Fig. 6a zeigt eine weitere Ausfithrungsform der Herstellung der Bogenschichteinheit. Die
Bogenschichteinheit 60 wird hier nicht aus einzelnen Bogen hergestellt, sondern aus den
bahnférmigem Materialien 62 und 63. Die Materialbahnen werden iibereinander gefiihrt

und in einer Teilungstation 65 zu Teilabschnitten vereinzelt.

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemiBen Verfahrens wird dem Ubereinan-
derfiihren eine Haftstation 67 vorangestellt, wie es in Fig. 6¢ gezeigt wird. Dabei wird eine

Bogenschichteinheit 61 hergestellt, die aus Bogen besteht, die miteinander verbunden sind.

In Fig. 6d sieht man eine weitere Ausgestaltung der Herstellung einer Bogenschichteinheit
61 aus einem bahnférmigen Material 64. Das Material 64 besteht seinerseits bereits aus
mindestens zwei Materialbahnen, die miteinander verbunden sind. In der Teilungsstation

65 erfolgt dann die Vereinzelung in Teilabschnitte.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemifBen Verfahrens ist die Méglichkeit, in einem Ar-
beitsschritt unterschiedliche Materialien und Bogenformate in einem Falzprodukt unterzu-
bringen. In Fig. 9 wird eine erfindungsgeméfe Bogenschichteinheit dargestellt, die aus
dem grofBeren Bogen 92 und dem kleineren Bogen 91 besteht. So kénnen beispielweise
Falzprodukte mit ungeraden Seitenzahlen hergestellt werden oder auch Falzprodukte mit

Umschlag.

Einzelne Bogen konnen auch Sonderkonturen aufweisen, wie beispielweise in Fig. 7a, um
ein Falzprodukt 70 aus Fig. 7b zu fertigen. In einer Ausfithrungsform des erfindungsgema-
Ben Falzproduktes stellt die Sonderkontur Anfasslaschen bereit, durch die in dem Falzpro-

dukt leichter geblittert werden kann.

In einer weiteren Ausgestaltung weist mindestens ein Bogen der Bogenschichteinheit
Schwichungslinien oder Einschnitte auf, die gerade, gewinkelt oder gebogen sein kénnen.
Fig. 8a zeigt ein Beispiel einer solchen Bogenschichteinheit mit den Schwéchungslinien 83
und 84. Das Falzprodukt 80 aus der Bogenschichteinheit in Fig 8a ist in Fig. 8b dargestellt.

Die Schwichungslinien sorgen hier fiir aus dem Falzprodukt heraustrennbare Bereiche.

In einer weiteren Ausfilhrungsform wird die gefalzte Bogenschichteinheit, bestehend aus
miteinander verbundenen Bogen, nicht im Anschluss an den Ridndern beschnitten, sondern
in ein sogenanntes Booklet Etikett eingebracht. Booklet Etiketten bestehen in der Regel

aus zwei Haftmaterialien, zwischen denen eine Falzbeilage eingebracht wird. Die Beilage
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kann dadurch an eine Verpackung oder ein Produkt geklebt werden und wird mit einem
wiederverschliebaren Verschluss versehen. Es gibt aber auch Varianten, bei denen das
Booklet Etikett aus einer Beilage und nur einem Haftmaterialabschnitt besteht, der die Bei-
lage am Untergrund festhilt. Wird die Herstellung eines Booklet Etiketts angestrebt, er-
folgt der Randbeschnitt des erfindungsgeméfBen Falzproduktes in einem spiteren Arbeits-

schritt, nimlich beim Stanzen der Endkontur des Booklet Etiketts.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Falzprodukts gekennzeichnet durch folgende Schritte:
Bereitstellen einer Bogenschichteinheit, bestehend aus mindestens zwei iibereinanderlie-
genden Bogen; mehrfaches Falzen der Bogenschichteinheit mit parallel zueinander liegen-
den Falzkanten; ein- oder mehrfaches Falzen der Bogenschichteinheit senkrecht zu den

vorherigen Falzungen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei mindestens ein Bogen aus einem Rollenmaterial

gebildet wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Bogenschichteinheit

ein Teilabschnitt einer mehrlagigen Rollenbahn ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Bogenschichteinheit durch Ubereinanderfiihren

von Einzelbogen gebildet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das bogenférmige Material bedruckt oder beschich-

tet ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Bogenschichteinheit aus Bogen verschiedenen

Formats besteht.

7. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Bogenschichteinheit aus Bogen verschiedener

Materialen besteht,

8. Verfahren nach Anspruch 1, wobei mindestens ein Bogen der Bogenschichteinheit mit

Schwéchungslinien versehen ist.

9. Verfahren nach Anspruch 1, wobei mindestens ein Bogen der Bogenschichteinheit min-

destens einen in einer Sonderform gestanzten Rand aufweist.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Bo-

gen der Bogenschichteinheit miteinander verbunden sind.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, wobei auf min-
destens einen Bogen der Bogenschichteinheit mindestens eine kontinuierliche oder diskon-

tinuierliche Haftspur aufgebracht wird.
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12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, wobei auf die gefalzte Bogenschichteinheit
mindestens eine Haftspur aufgebracht wird und die gefalzte Bogenschichteinheit im An-

schluss mindestens einmal gefalzt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, wobei das Falzprodukt an mindestens

einem Rand beschnitten wird.

14. Falzprodukt bestehend aus mehreren ineinander gefalzten Bogen, das gemil dem Ver-

fahren aus einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche hergestellt wird.
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