EP 3 090 875 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
09.11.2016 Patentblatt 2016/45

(21) Anmeldenummer: 16164930.6

(22) Anmeldetag: 12.04.2016

(11) EP 3 090 875 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
B41F 19100 (200609 B41F 13/56 (2006.0%)
B65H 45/12(2006.01) B41J 2101 (2006.09
B41J 2/32(2006.09)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(30) Prioritat: 07.05.2015 DE 102015107153

(71) Anmelder: manroland web systems GmbH
86153 Augsburg (DE)

(72) Erfinder: Schneider, Stefan
81375 Miinchen (DE)

(54)

(67) Beim Falzen von bedruckten Substraten (1)
werden gemal dem Stand der Technik haufig zusatzli-
che Falzhilfe-Einrichtungen (14) in der Druckmaschine
verbaut. Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Ldsung
zu schaffen, die es ermdglicht, die Ausfiihrung von Falz-
hilfen ohne zuséatzliche Vorrichtungen zu erméglichen.
Die Aufgabe wird in der Form geldst, als dass die

Fig. 2

DRUCKFORMVARIABLE DRUCKEINRICHTUNG ALS FALZHILFE

Verminderung der mechanischen Widerstandsfahigkeit
mittels einer druckformvariablen Druckeinrichtung (3) er-
zielt wird, indem beispielsweise mittels einer In-

kjet-Druckeinrichtung Druckfarbe mitin der Regel hohem
Wasseranteil in den entsprechenden Falzbereichen auf-
getragen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbes-
serung der Falzbarkeit eines zu falzenden Substrates
durch Verminderung der mechanischen Widerstandsfa-
higkeit in mindestens einem Falzbereich. Desweiteren
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens.

[0002] In Druckmaschinen, insbesondere in Rollen-
druckmaschinen, wird ein Bedruckstoff mindestens einer
Druckeinrichtung zugefiihrt, dort in der Regel zumindest
partiell auf zumindest einer Bedruckstoffseite bedruckt.
Nach einer optionalen Trocknung wird das zumeist bahn-
férmige Substrat haufig einer Falzeinrichtung zugefihrt,
mittels welcher die Bahn beispielsweise in Druckrichtung
oder quer dazu gefalzt wird. Das Ausbilden von Falzen
quer zur Druckrichtung erfolgt zumeist nach einer Tren-
nung der Substratbahn in einzelne Bdgen durch eine
Querschneideinrichtung. Hierbei ist es haufig erforder-
lich, zur sauberen Auspragung der Falze sowie zur Er-
héhung der Falzgenauigkeiten sogenannte Falzhilfen zu
nutzen.

[0003] Ausdem Stand der Technik sind zur Verbesse-
rung der Falzbarkeit durch Verminderung der mechani-
schen Widerstandsfahigkeit nur Lésungen bekannt, wel-
che hierfur zusatzliche Vorrichtungen verwenden.
[0004] So offenbart die DE3740046A1 ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Auftragen einer Falzhilfeflis-
sigkeit auf den Bedruckstoff.

[0005] Die DE4033470C1 beschreibt eine Falzhilfe-
flissigkeitzum Aufweichen eines ungefalzten Papierpro-
duktes, wobei die Falzhilfefliissigkeit Pigmente enthalt,
welche bei normalem Licht nicht sichtbar, jedoch bei ent-
sprechender Bestrahlung wie beispielsweise mit UV-
Licht sichtbar werden.

[0006] In der DE4224975C2 ist eine Vorrichtung be-
schrieben, mit welcher entweder ein Klebstoff oder eine
Falzhilfeflissigkeit auf eine bewegte Bahn aufgetragen
werden kann.

[0007] Ferner offenbart die DE102004058170A1 eine
Druckmaschine mit einer der Schneideinheit oder der
Falzeinheit vorgeschalteten Falzhilfseinrichtung, wobei
die Falzhilfseinrichtung den Bedruckstoff zumindest quer
zur Bewegungsrichtung in den Bereichen befeuchtet, in
denen in der Falzeinheit Querfalze auszubilden sind.
[0008] Ferner sind aus dem Stand der Technik Falz-
hilfsvorrichtungen bekannt, mit welchen der Bedruckstoff
mechanisch im Falzbereich zur Erleichterung der Falz-
barkeit bearbeitet wird wie beispielsweise Perforier-,
Walz- oder Sickeinrichtungen.

[0009] Alle aus dem Stand der Technik bekannten L&-
sungen weisen jedoch den Nachteil auf, dass fiir derar-
tige Falzhilfen immer ein zuséatzliches Equipment in der
Druckmaschine erforderlich ist, was somit zusétzliche
Kosten, insbesondere Investitionskosten, aber auch
Wartungsaufwand, zuséatzlichen Einrichtaufwand beim
Einrichten einer neuen Produktionsart, gegebenenfalls
die Bereitstellung zuséatzlicher spezieller Hilfsstoffe mit
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entsprechendem Aufwand etc. verursacht. Insbesonde-
re wenn diese Falzhilfen nicht bei der Mehrzahl der Pro-
duktionen bendtigt werden, oder wenn aufgrund sehr
kleiner Auflagen haufige Umstell- und Ristvorgange er-
forderlich sind, ist ein derartiges zusatzliches Equipment
wirtschaftlich noch nachteiliger zu bewerten.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Lésung zu schaffen, die es ermdglicht, die Aus-
fuhrung von Falzhilfen ohne zusatzliche Vorrichtungen
zu ermdglichen.

[0011] Die Aufgabe wird erfindungsgemafl® dadurch
gelost, dass die Verminderung der mechanischen Wi-
derstandsfahigkeit durch eine druckformvariable Druck-
einrichtung erfolgt.

[0012] Eine derartige Verlagerung dieser Funktion in
die Druckeinrichtung und somit der Entfall von zusatzli-
chen Falzhilfseinrichtungen ermdglicht zum einen den
Vorteil reduzierter Investitionskosten, da mit der Druck-
maschine weniger Zusatzeinrichtungen erworben wer-
den missen. Dies ist insbesondere dann von erhebli-
chem Vorteil, wenn aufgrund der zu erwartenden Pro-
dukt- bzw. Substratstruktur derartige Falzhilfseinrichtun-
gen nur teilweise bendétigt werden und ein derartiges Zu-
satz-Equipment einen geringen Nutzungsgrad aufwei-
sen wiirde.

[0013] Ferner lassen sich mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren auch bestehende Druckmaschinen mit ei-
nem entsprechenden Bedarf an Falzhilfen einfach und
kostengtinstig ohne die Installation und gegebenenfalls
der steuerungstechnischen Integration von zuséatzlichen
Einrichtungen nachristen.

[0014] Der Entfall der zuséatzlichen Falzhilfen bietet
auch den Vorteil, dass dieses zusatzliche Equipment bei
Produktionsumstellungen und den damit verbundenen
Rustvorgangen nicht an die neuen Produktionsbedin-
gungen angepasst und justiert werden mussen. Insbe-
sondere bei druckformvariablen Druckeinrichtungen,
welche systembedingt fiir Klein- und Kleinstauflagen ver-
wendet werden, ergibt sich dadurch ein erheblicher Vor-
teil.

[0015] Vorteilhaft ist ebenfalls, dass durch den Entfall
zuséatzlicher Falzhilfseinrichtungen, insbesondere bei
sogenannten Softening-Einrichtungen, die damit ver-
bundenen Falzhilfsflissigkeiten sowie deren Handling,
Bevorratung und Verwaltung entfallen.

[0016] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung wird an den ersten Falzbereichen, an welchen ein
Falz ausgebildet wird und in welchem eine Falzhilfe er-
forderlich ist, ein Fluid als Falzhilfeflissigkeit dienend
mittels einer Inkjet-Druckeinrichtung in den ersten Falz-
bereichen aufgetragen, in welchen eine Falzhilfe erfor-
derlich und/oder méglich ist. Dieses Fluid kann auch eine
von der Inkjet-Druckfarbe abweichende Flissigkeit sein,
welche uber die Inkjet-Druckkdpfe und somit entspre-
chend exakt auf das Substrat aufgetragen wird.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung wird als Falzhilfeflissigkeit dienendes Flu-
id die Inkjet-Druckfarbe verwendet und mittels mindes-
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tens einer Druckfarbe und somit mittels mindestens eines
Inkjet-Druckbalkens auf das zu falzende Substrat aufge-
tragen. Diese Anwendung eignet sich besonders beim
Verarbeiten einer Papierbahn, da Inkjet-Druckfarben in
der Regel als Lésemittel in einem erheblichem Umfang
Wasser verwenden. Insbesondere Wasser dringt sehr
gutin Papier ein und weicht dort die Fasern auf, weshalb
bei den aus dem Stand der Technik bekannten Falzhil-
feflissigkeiten diese zum Uberwiegenden Teil aus Was-
serbestehen, welchem diverse Zusatzstoffe beigemischt
werden.

[0018] Somit wird bei dieser Ausgestaltung der Erfin-
dung Uber die Inkjet-Druckeinrichtung Druckfarbe in den
ersten Falzbereichen aufgetragen, bei welchen eine
Falzhilfe erforderlich ist. Zweite Falzbereiche, in denen
keine Falzhilfe erforderlich oder mdéglich ist, werden nicht
gezielt bedruckt.

[0019] Da die Lage der Falze in der Druckvorstufe be-
kannt sind und aufgrund der lagerichtigen Anordnung der
Druckseiten bekannt sein muss bzw. diese bekannt sein
miussen, konnen bereits in der Druckvorstufe die zu be-
druckenden Bereiche und somit auch die zu bedrucken-
den ersten Falzbereiche mit einem entsprechenden Su-
jetbelegt werden. Dadurch entféllt in der Druckmaschine
jeder Verstell- und Justieraufwand zum lagegenauen
Auftrag der Falzhilfeflissigkeit.

[0020] Abhangig von der Papierart, der Papiergram-
matur etc. kann ein héherer Auftrag von Falzhilfefllssig-
keit in dem mindestens einen ersten Falzbereich erfor-
derlich sein.

In diesem Fall kénnen in einer weiteren Ausgestaltung
der Erfindung als Falzhilfeflissigkeit alle in der Inkjet-
Druckeinrichtung verfigbaren Inkjet-Druckfarben nach-
einander in den jeweiligen Inkjet-Druckeinrichtungen in
den ersten Falzbereichen auf die Papierbahn aufgetra-
gen werden. Somit lasst sich der durch einen Inkjet-
Druckkopf begrenzte maximale Farb- und somit Wasser-
bzw. Lésemittelauftrag entsprechend erhdhen, so dass
eine zuverlassige Falzhilfe auch bei hohen Grammatu-
ren, hochvolumigen oder mechanisch sehr steifen Pa-
pieren realisiert werden kann.

[0021] Fir den Fall, dass ein erster Falzbereich nicht
mit einer pigmentierten Inkjet-Druckfarbe bedruckt wer-
den kann, beispielsweise weil dieser im spateren Falz-
produkt sichtbar ist oder nicht abgetrennt wird, kann ge-
maf einer weiteren besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung mittels einer Inkjet-Druckeinrichtung
auch ein unpigmentiertes und daher nicht sichtbares L6-
semittel auf das Substrat aufgetragen werden. Diese
Ausgestaltung ist insbesondere dann, wenngleich nicht
ausschlieBlich leicht anwendbar, wenn ein Inkjet-Druck-
kopf als zusatzlicher Druckkopf in der Druckmaschine
verbaut ist, beispielsweise um mit diesem auch druck-
formvariable Eindrucke wie beispielsweise Adressen
oder Gewinncodes etc. aufdrucken zu kénnen.

[0022] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung wird die mechanische Widerstandsfahig-
keit des Substrates in den ersten Falzbereichen nicht
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durch Auftrag eines Mediums bewirkt. Vielmehr liegt die-
ser Ausgestaltung die Uberlegung zugrunde, dass bei
einigen druckformvariablen Druckverfahren wie bei-
spielsweise dem Laserdruckverfahren in die bedruckten
Bereiche zumeist indirekt Warme eingetragen wird, da
systembedingt entweder die Farbpartikel mittels eines
Lasers auf einer Ubertragungswalze fixiert oder aufge-
schmolzen werden oder die druckenden Bereiche auf
Ubertragungswalzen mittels eines Laserstrahl bestrahlt
und somit erwarmt werden.

[0023] Diese Ausgestaltung der Erfindung ist dann
sinnvoll anzuwenden, wenn es sich bei dem Substrat um
einthermisch zu beeinflussendes Substrat wie beispiels-
weise eine Kunststofffolie handelt.

[0024] All diesen erfindungsgemaRen Ausgestaltun-
gen ist gemein, dass diese flr erste Falzbereiche anzu-
wenden sind, welche entweder langs zur und somit in
Druckrichtung und/oder quer dazu ausgefiihrt werden,
denn ein Bedrucken mittels einer druckvariablen Druck-
einrichtung ist Ublicherweise iber die gesamte Bedruck-
stoffbreite mdglich. Insbesondere das erfindungsgema-
Re Realisieren einer Falzhilfe quer zur Bedruckstoffrich-
tung mit mindestens einer Druckeinrichtung stellt einen
erheblichen Vorteil dar, da insbesondere das Aufbringen
von beispielsweise einer Falzhilfeflissigkeit quer zur
Druckrichtung bei den aus dem Stand der Technik be-
kannten Losungen sehr aufwandig und zumeist mit ho-
hem Wartungsaufwand verbunden ist.

[0025] Auch steht es erfindungsgemaR den insbeson-
dere Substrat-abhangigen Anforderungen frei, die Ver-
minderung der mechanischen Widerstandsfahigkeit kon-
tinuierlich Gber im Wesentlichen den gesamten mindes-
tens einen ersten Falzbereich auszufiihren oder aber die
Verminderung der mechanischen Widerstandsfahigkeit
zumindest abschnittsweise oder partiell in dem mindes-
tens einem ersten Falzbereich auszufiihren.

[0026] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Verschiedene Ausflihrungsbei-
spiele der Erfindung werden, ohne hierauf beschrankt zu
sein, an Hand der Zeichnungen naher erlautert. Dabei
zeigt:

einen Ausschnitt einer Druckmaschine mit ei-
ner Falzhilfseinrichtung gemafR dem Stand der
Technik

Fig. 1

einen Ausschnitt einer druckformvariablen
Druckmaschine mit erfindungsgeméaRer Aus-
fihrung der Verminderung der mechanischen
Widerstandsfahigkeit des zu falzenden Subst-
rats

Fig. 2

[0027] Fig. 1 zeigt beispielhaft einen Ausschnitt einer
Druckmaschine aus dem Stand der Technik. Hierbei wird
das Ublicherweise zu bedruckende und zu falzende Sub-
strat 1 Uber eine nicht dargestellte Vorrichtung wie bei-
spielsweise einem Rollenwechsler oder Abroller zur Ver-
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fugung gestellt und einer Druckeinrichtung 3, 13 zuge-
fuhrt. Diese Druckeinrichtung 3, 13 kann gemafl dem
Stand der Technik entweder eine nicht-Druckform-vari-
able Druckeinrichtung 13 wie beispielsweise eine Off-
set-, Tiefdruck- oder Flexodruckeinheit sein oder aber
die Druckeinrichtung ist eine Druckform-variable Druck-
einrichtung 3. Nach dem Bedrucken des Substrates 1
durch die Druckeinrichtung 3, 13 wird das Substrat 1 ei-
ner Falzeinrichtung 4 zugefiihrt, um mit dieser mindes-
tens einen Falz auszubilden. Das Ausbilden des Falzes
kann langs und/oder quer zur Druckrichtung 6 erfolgen,
ferner ist nichtrelevant, ob der Falzvorgang vor dem Ver-
einzeln der Substratbahn in Bégen bzw. Falzprodukte 5
erfolgt.

GemaR dem Stand der Technik wird im ersten Falzbe-
reich 2, dies ist der Bereich des bahn- oder bogenférmi-
gen Substrates 1, in welchem ein Falz ausgebildet wird
und flir welchen eine Falzhilfe erforderlich ist, eine Falz-
hilfe mittels einer zusatzlichen Falzhilfe-Einrichtung 14
ausgefihrt. Die Falzhilfe-Einrichtung 14 ist mindestens
vor der jeweiligen den Falz ausfiihrenden Einrichtung an-
geordnet, Ublicherweise sind alle Falzhilfe-Einrichtungen
in Druckrichtung 6 gesehen vor der ersten Falzeinrich-
tung 4 angeordnet.

[0028] GemaR dem Stand der Technik erfolgt eine
Falzhilfe zumeist durch Auftrag einer Falzhilfe-Flussig-
keit, es sind aber auch mechanische Falzhilfen wie eine
Perforation, Sickung, Rillung etc. bekannt und im Ein-
satz.

[0029] Aus Fig. 1 ist somit leicht ersichtlich, dass mit
Anderung der Lage des Falzes und somit mit Anderung
der Lage des ersten Falzbereiches 2 die Falzhilfe-Ein-
richtung 14 entsprechend zumindest in der Position ver-
andert werden muss.

[0030] Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt einer erfindungs-
gemalen druckformvariablen Druckmaschine. Hierbei
wird das Ublicherweise zu bedruckende und zu falzende
Substrat 1 Gber eine nicht dargestellte Vorrichtung wie
beispielsweise einem Rollenwechsler oder Abroller be-
reit gestellt und einer druckformvariablen Druckeinrich-
tung 3 zugefiihrt. Diese druckformvariable Druckeinrich-
tung 3 kann beispielsweise eine Inkjet- oder eine Laser-
druckeinrichtung sein. Aufgrund der Druckform-Variabi-
litdt kbnnen an jeder beliebigen Stelle auf dem Substrat
ohne eine vorgegebene Sequenz wie beispielsweise bei
nichtdruckformvariablen Druckeinrichtungen Bereiche
bedruckt werden.

[0031] Nach dem Bedrucken des Substrates 1 durch
die druckformvariable Druckeinrichtung 3 wird das Sub-
strat 1 einer Falzeinrichtung 4 zugefiihrt, um mit dieser
Falzeinrichtung 4 mindestens einen Falz auszubilden.
Das Ausbilden des Falzes kann langs und/oder quer zur
Druckrichtung 6 erfolgen, ferner ist nicht relevant, ob der
Falzvorgang vordem Vereinzeln der Substratbahn in B6-
gen bzw. Falzprodukte 5 erfolgt.

[0032] In Fig. 2 ist die Falzeinrichtung 4 nur schema-
tisch beispielhaft als ein Falztrichter dargestellt. Es ist
aber auch mdglich und aus dem Stand der Technik bei-
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spielsweise aus der EP1209000A1 bekannt, dass mit ei-
ner Falzeinrichtung 4 auch Querfalze, welche senkrecht
zur Druckrichtung 6 verlaufen, ausgebildet werden kon-
nen. Aus diesem Grund wurde in Figur 2 auf die aufwén-
dige Darstellung eines entsprechenden Falzwerkes ver-
zichtet. Dem besseren Verstandnis der vorliegenden Er-
findung wegen wurde lediglich nach der als Falztrichter
dargestellten Falzeinrichtung 4 noch schematisch mittels
einem Pfeil dargestellt, dass ein Falzprodukt auch quer
zur Druckrichtung 6 gefalzt werden kann.

[0033] Die Falzbereiche, dies sind die Bereiche auf
dem Substrat, an welchen ein Falz ausgebildet wird. Die
Falzbereiche, an welchen eine Falzhilfe erforderlich und
moglich ist, werden als erste Falzbereiche 2 bezeichnet.
Hingegen werden die Falzbereiche, bei denen keine
Falzhilfe erforderlich ist, als zweite Falzbereiche be-
zeichnet.

[0034] WieFig. 2 entnommenwerdenkann, sollen bei-
de zukinftige Falzricken mit einer Falzhilfe versehen
werden. Der erste Falzbereich 2-1 des durch den Falz-
trichter in Druckrichtung 6 ausgebildeten Langsfalzes
wird zur Verbesserung der Falzbarkeit durch Verminde-
rung der mechanischen Widerstandsfahigkeit des zu fal-
zenden Substrates 1 in dem mindestens einen ersten
Falzbereich 2-1 des zu falzenden Substrates 1 durch Auf-
bringung eines Sujets auf das Substrat 1 durch die druck-
formvariable Druckeinrichtung 3 realisiert, so dass da-
durch die Verminderung der mechanischen Wider-
standsfahigkeit erreicht wird.

Wie in der Figur 2 dargestellt, kann beispielsweise neben
dem ersten Falzbereich 2-1 fir den Trichterfalzauch sehr
einfach der erste Falzbereich 2-2, an welchem in der
nachfolgenden Falzeinrichtung 4 ein Querfalz ausgebil-
det wird, durch die druckformlose Druckeinrichtung 3 ein
Sujet zur Verbesserung der Falzbarkeit durch Vermin-
derung der mechanischen Widerstandsféhigkeit des zu
falzenden Substrates 1 in senkrecht zur Druckrichtung 6
verlaufenden ersten Falzbereiches 2-2 fir den Querfalz
auf das Substrat 1 aufgebracht werden, so dass dadurch
auch bei quer zur Druckrichtung 6 verlaufenden Falzen
die Verminderung der mechanischen Widerstandsfahig-
keit sehr einfach erreicht wird. Hinsichtlich der Breite der
unterbrochenen oder durchgangigen Linie im ersten
Falzbereich 2-2 gilt grundséatzlich dieselbe Empfehlung
wie fir die Spur des den Langsfalz darstellenden ersten
Falzbereichs 2-1.

[0035] Durch die Verbesserung der Falzbarkeit durch
Verminderung der mechanischen Widerstandsfahigkeit
des zu falzenden Substratesl durch die druckformlose
Druckeinrichtung 3 kann die Anzahl der ersten Falzbe-
reiche 2 beliebig erhdht werden. Das in Fig. 2 dargestellte
Beispiel kdnnte mit beliebig vielen ersten Falzbereichen
2 erweitert werden, so dass beispielsweise eine weitere
in Druckrichtung 6 verlaufende Spur fir einen zuséatzli-
chen Léangsfalz wie beispielsweise einen Pflugfalz
und/oder eine weitere senkrecht zur Druckrichtung 6 ver-
laufende Spur beispielsweise flir einen zweiten Querfalz
ohne zusatzliches Equipment, somit ohne zusatzlichen
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Wartungs- und Einrichtebedarf und ohne Beeintrachti-
gung der maximal moéglichen Druckgeschwindigkeit zu
den bereits in Fig. 2 dargestellten ersten Falzbereichen
2-1 und 2-2 erganzt werden kdnnten.

[0036] Da die Lage aller Falze und somit auch der ers-
ten Falzbereiche 2 in der Vorstufe bekannt ist, kbnnen
die das Sujet erzeugenden Bereiche so angesteuert wer-
den, dass in dem oder den ersten Falzbereichen 2 dort
ein Sujet wie beispielsweise eine durchgangige oder un-
terbrochene Linie oder Spur aufgetragen wird.

Die Breite der Linie oder der Spur kann aufgrund der fir
hohe Druckqualitat ausgelegte druckformvariable Druck-
einrichtung 3 viel feiner abgestuft werden, als dies mit
dem aus dem Stand der Technik bekannten Falzhilfe-
Einrichtungen 14 méglich ist. Erfahrungsgemal liegt die
hierflr erforderliche Breite der Spurin einem Bereich von
ca. 0,5 mm bis ca. 2 mm. Da dies jedoch in erheblichem
MaRe von den Eigenschaften des Bedruckstoffes ab-
hangt, sind auch davon abweichende Breiten mdglich.
[0037] Die in Fig. 2 sehr allgemein dargestellte druck-
formvariable Druckeinrichtung 3 kann beispielsweise als
eine Inkjet-Druckeinrichtung ausgefihrt sein. Beim In-
kjet-Druck werden fein verteilte Tropfchen eines in der
Regel pigmentierten und dadurch farbgebenden und vi-
suell sichtbaren Fluids auf den Bedruckstoff aufgespriiht.
Das als Losemittel fur die Pigmente dienende Fluid kann
entweder aus Ldsemitteln bestehen oder ganz oder teil-
weise auch aus Wasser bestehen. Somit wird bei Ver-
wendung einer Inkjet-Druckeinrichtung beim Drucken
zumeist Wasser mitden Farbpigmenten auf das Substrat
aufgebracht. Da insbesondere Wasser die Fasern des
Substrates Papier aufweicht und somit biegsamer
macht, bietet sich eine Inkjet-Druckeinrichtung geradezu
fur das erfindungsgemafie Verfahren zur Verbesserung
der Falzbarkeit an.

[0038] Hierbei kann entweder mit einem Inkjet-Kopf
bzw. mit einem Inkjet-Array, welcher aus quer zur Druck-
richtung 6 gesehen nebeneinander angeordneten Inkjet-
Druckkopfen besteht, eine einzelne Druckfarbe in dem
mindestens einen ersten Falzbereich 2 auf das Substrat
1 aufgetragen werden.

[0039] Da jedoch der maximal mégliche Farb- und so-
mit Fluidauftrag, welcher mit einem Inkjet-Kopf auf das
Substrat 1 aufgetragen werden kann, begrenzt ist und
somit der Fluideintrag in die ersten Falzbereiche 2 nur
Uber die Breite der aufgedruckten Spur variiert werden
kann, kénnen in einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung auch mehr als eine oder aber alle zur Verfi-
gung stehenden Inkjet-Druckfarbenim mindestens einen
ersten Falzbereich 2 auf das Substrat 1 zur Verbesse-
rung der Falzbarkeit aufgetragen werden.

Fig. 2 kann bei dieser Variante der Erfindung dahinge-
hend verstanden werden, dass bei modernen Inkjet-
Druckeinrichtungen wie beispielsweise der HP T4000 die
Ublicherweise vier Inkjet-Arrays flr die tblicherweise vier
Prozessfarben in nur einer als einzelne Komponente
ausgefiihrte druckformvariable Druckeinrichtung 3 in
Druckrichtung 6 gesehen hintereinander angeordnet
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sind. Somit kénnen die in Fig. 2 dargestellten bedruckten
Falzbereiche 2-1 fir den Langsfalz und 2-2 fiir den Quer-
falz entweder einfarbig oder mehrfarbig, bei Bedarf sogar
mit allen zur Verfigung stehenden Druckfarben bedruckt
sein.

[0040] Nicht in Fig. 2 dargestellt ist die Variante, bei
welcher der mindestens eine erste Falzbereich 2 auf bei-
den Seiten des Substrates 1 bedruckt wird. So kénnen
beispielsweise bei einer Druckmaschine flir den beidsei-
tigen vierfarbigen Inkjet-Druck in einen Falzbereich die
Menge von bis zu acht Prozessfarben auf das Substrat
1 aufgetragen und somit auch in das Substrat 1 einge-
tragen werden.

[0041] Darilber hinaus kann es auch erste Falzberei-
che 2 geben, welche in einem Bereich liegen, auf wel-
chem aus verfahrenstechnischen oder &sthetischen
Grinden kein Aufdrucken einer sichtbaren Falzhilfe
moglich ist. In derartigen Anwendungsféllen kann auch
mittels einer als Inkjet-Druckeinrichtung ausgebildeten
druckformvariablen Druckeinrichtung 3 ein nicht mit
Farbpigmenten eingefarbtes Fluid in dem mindestens ei-
nen ersten Falzbereich 2 auf das Substrat 1 aufgetragen
werden. Dies kann dann entweder Uber ein Inkjet-Array
der druckformlosen Druckeinrichtung 3 erfolgen oder es
wird beispielsweise eine den druckformlosen Druckein-
richtungen 3, welche zum vollflichigen Bedrucken der
Bedruckstoffbahn ausgelegt sind, in Druckrichtung ge-
sehen nachgeordneten weiteren druckformlosen Druck-
einrichtung 3 wie beispielsweise aus der
W0O2005/068197A1 oder der EP1842668B1 bekannt,
mit welcher im Bedarfsfall Eindrucke wie beispielsweise
Adressen ausgefiihrt werden, zum Auftrag eines unpig-
mentierten Fluids verwendet.

[0042] Die in Fig. 2 dargestellte druckformvariable
Druckeinrichtung 3 kann jedoch auch als Laser-Druck-
einrichtung ausgefiihrt werden. Hierbei wird die mecha-
nische Widerstandsfahigkeit des Substrates 1inden ers-
ten Falzbereichen 2 nicht durch Auftrag eines Mediums
bewirkt. Vielmehr liegt dieser Ausgestaltung die Uberle-
gung zugrunde, dass bei einigen druckformvariablen
Druckverfahren wie beispielsweise dem Laserdruckver-
fahren in die bedruckten Bereiche zumeist indirekt War-
me eingetragen wird, da systembedingt entweder die
Farbpartikel mittels eines Lasers auf einer Ubertragungs-
walze fixiert oder aufgeschmolzen werden oder die dru-
ckenden Bereiche auf Ubertragungswalzen mittels eines
Laserstrahl bestrahlt und somit erwérmt werden.

[0043] Diese Ausgestaltung der Erfindung ist dann
sinnvoll anzuwenden, wenn es sich bei dem Substrat 1
um ein thermisch zu beeinflussendes Substrat wie bei-
spielsweise eine Kunststofffolie handelt.

[0044] Wie aus Fig. 2 entnommen werden kann, ist es
mit dem erfindungsgemaRen Verfahren méglich, sowohl
langs zur Druckrichtung 6 verlaufende erste Druckberei-
che 2als auch quer zur Druckrichtung 6 verlaufende erste
Druckbereiche 2 in der Form zu behandeln, als dass bei
diesen die Falzbarkeit durch Verminderung der mecha-
nischen Widerstandsfahigkeit des zu falzenden Subst-
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rates 1 erhoht wird. Insbesondere bei quer zur Druck-
richtung 6 verlaufenden ersten Druckbereichen 2 ist die
Realisierbarkeit und die Einfachheit im Vergleich zu den
aus dem Stand der Technik bekannten Lésungen erheb-
lich. Somit kann durch Auftragen eines Fluids in dem
mindestens einen quer zur Druckrichtung 6 verlaufen-
dem ersten Falzbereich 2 durch die druckformvariable
Druckeinrichtung 3 sowohl der Wartungsaufwand als
auch der Einrichtaufwand im Vergleich zu den aus dem
Stand der Technik bekannten Lésungen erheblich redu-
ziert werden, insbesondere wenn man noch zuséatzlich
die mogliche Formatvariabilitdt der druckformvariable
Druckeinrichtung 3 bedenkt.

[0045] Sowohl bei den mindestens einen in Druckrich-
tung 6 verlaufenden ersten Falzbereich 2 und/oder bei
dem mindestens einen senkrecht zur Druckrichtung 6
verlaufenden ersten Falzbereich 2 kann das Fluid bezie-
hungsweise das Sujet in einer ersten Ausgestaltung in
der Form auf das Substrat 1 aufgetragen werden, dass
die Verminderung der mechanischen Widerstandsfahig-
keit des Substrates 1 kontinuierlich tiber im Wesentlichen
mindestens einen ersten gesamten Falzbereich 2 erfolgt.
[0046] In einer zweiten Ausgestaltung ist es jedoch
auch moglich, sowohl bei dem mindestens einen in
Druckrichtung 6 verlaufenden ersten Falzbereich 2
und/oder beidem mindestens einen senkrecht zur Druck-
richtung 6 verlaufenden ersten Falzbereich 2 kann das
Fluid beziehungsweise das Sujet in einer ersten Ausge-
staltung in der Form auf das Substrat 1 aufgetragen wer-
den, dass die Verminderung der mechanischen Wider-
standsfahigkeit des Substrates 1 zumindest abschnitts-
weise oder partiell in mindestens einen ersten Falzbe-
reich 2 erfolgt.

Bezugszeichenliste
[0047]

Substrat

erster Falzbereich
druckformvariable Druckeinrichtung
Falzeinrichtung

Falzprodukt

Druckrichtung

O WN -

13 Druckeinrichtung
14  Falzhilfe-Einrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verbesserung der Falzbarkeit durch
Verminderung der mechanischen Widerstandsfa-
higkeit eines zu falzenden Substrats in mindestens
einem ersten Falzbereich des zu falzenden Subst-
rates, dadurch gekennzeichnet, dass die Vermin-
derung der mechanischen Widerstandsfahigkeit
durch eine druckformvariable Druckeinrichtung er-
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10.

1.

zielt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im ersten Falzbereich ein Fluid mit-
tels einer Inkjet-Druckeinrichtung auf das zu falzen-
de Substrat aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im ersten Falzbereich das Fluid mit-
tels mindestens einer Druckfarbe Uber die Inkjet-
Druckeinrichtung aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im ersten Falzbereich das Fluid mit-
tels Auftragen aller zur Verfligung stehenden Druck-
farben der Inkjet-Druckeinrichtung aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fluid ein unpigmentiertes Lése-
mittel durch die Inkjet-Druckeinrichtung aufgetragen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Falzbereich Warme beispielswei-
se mittels einer Laser-Druckeinrichtung tber ein im
ersten Falzbereich aufgetragenes Sujet in das Sub-
strat eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein langs
und/oder quer zur Druckrichtung verlaufender erster
Falzbereich entsprechend behandelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Vermin-
derung der mechanischen Widerstandsfahigkeit
kontinuierlich Gber im Wesentlichen den gesamten
mindestens einen ersten Falzbereich erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Vermin-
derung der mechanischen Widerstandsfahigkeit zu-
mindest abschnittsweise oder partiell in dem min-
destens einen ersten Falzbereich erfolgt.

Verwendung einer druckformvariablen Druckein-
richtung zur Verminderung der mechanischen Wi-
derstandsfahigkeit eines zu falzenden Substrates in
mindestens einem ersten Falzbereich.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 9.
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