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Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum 
Trocknen  von  bedruckten  Bahnen  in  einer  Druck- 
maschine  nach  dem  Oberbegriff  des  Patentan- 
spruchs  1 (DE-A-2150  259). 

Die  Leistung  von  Druckmaschinen  hängt  ganz 
wesentlich  von  der  Geschwindigkeit  ab,  mit  der 
die  bedruckten  Bahnen  getrocknet  werden  kön- 
nen,  so  dass  die  erreichbaren  Druckleistungen 
mehr  durch  die  Trocknungsgeschwindigkeit  als 
durch  die  an  sich  mögliche  Maschinengeschwin- 
digkeit  bestimmt  werden.  Die  Trocknungslei- 
stung  kann  durch  Erhöhung  der  Temperatur  der 
Trocknungsluft,  mit  der  die  Sättigungsgrenze 
steigt,  und  durch  Erhöhung  des  Luftdurchsatzes 
gesteigert  werden.  Die  Temperatur  der  Trock- 
nungsluft  muss  jedoch  unterhalb  von  Bereichen 
gehalten  werden,  in  denen  eine  Schädigung  oder 
ein  Schrumpfen  des  Materials  eintreten  könnte, 
und  der  Luftdurchsatz  lässt  sich  auch  nicht  belie- 
big  steigern,  zumal  die  Umwälzung  und  das  Er- 
wärmen  beträchtlicher  Luftmengen  erhebliche 
Kosten  verursachen. 

Weitere  Beschränkungen  ergeben  sich  aus  ge- 
setzlichen  Bestimmungen  für  Abluft,  die  Lö- 
sungsmittelkonzentrationen  in  der  ins  Freie  abge- 
blasenen  Trocknungsluft  nur  bis  maximal  0,3 
g/m3  zulassen,  wobei  als  Lösungsmittel  üblicher- 
weise  Äthanol,  A-Glykol,  Ä-Acetat  oder  Toluol 
verwendet  werden.  Die  gesetzlich  zulässigen 
Höchstkonzentrationen  von  Lösungsmitteln  in 
der  Abluft  in  Bezug  auf  Explosionsschutz  werden 
jedoch  gegenwärtig  teilweise  nicht  erreicht,  so 
dass  stillschweigend  Lösungsmittelkonzentratio- 
nen  bis  10 g/m3 und  mehr  geduldet  werden.  Wür- 
den  die  gesetzlichen  Bestimmungen  eingehalten 
werden,  wären  Reinigungsanlagen  erforderlich, 
deren  Kosten  wegen  der  anfallenden  grossen 
Mengen  an  zu  reinigender  Abluft  etwa  die  Kosten 
der  Druckmaschinen  selbst  erreichen  würden. 

Bei  einer  aus  der  Veröffentlichung  DE-A- 
2150259  bekannten  Vorrichtung  zum  Regeln  der 
Bahntrocknung  an  einer  Tiefdruckrotationsma- 
schine  wird  ständig  von  der  Umluftmenge,  die 
ein  Gebläse  durch  die  dem  Druckwerk  zugeord- 
nete  Trockenhaube  bläst,  eine  Teilmenge  abge- 
zweigt  und  einer  Anlage  zur  Rückgewinnung  des 
Lösungsmittels  zugeführt.  Die  ständig  abge- 
zweigte  Teilmenge  wird  durch  eine  entsprechen- 
de  Menge  von  Frischluft  ersetzt,  die  durch  die 
Eintrittsschlitze  der  Trockenhaube  für  die  Bahn 
eintritt.  Durch  dieses  offene  Ende  können  jedoch 
grosse  Mengen  von  Falschluft  eintreten,  so  dass 
eine  zu  grosse  Menge  von  Abluft  abzuführen  ist. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  die  Vorrichtung 
nach  dem  Oberbegriff  des  Patentanspruchs  1 
derart  auszugestalten,  dass  nur  wenig  zu  reini- 
gende  Abluft  anfällt,  so  dass  sich  Reinigungsan- 
lagen  zu  vertretbaren  Kosten  installieren  lassen. 

Erfindungsgemäss  wird  diese  Aufgabe  bei 
einer  Vorrichtung  der  gattungsgemässen  Art 
durch  die  kennzeichnenden  Merkmale  des  Pa- 
tentanspruchs  1  gelöst. 

Dadurch,  dass  die  Farbwerkstrocknung  und  die 

Brückentrocknung  in  einem  Trockenluftkreislauf 
in  Reihe  geschaltet  sind,  kann  nicht  nur  die  im 
Kreislauf  gehaltene  Luftmenge  verringert  wer- 
den,  sondern  diese  wird  bei  jedem  Umlauf  auch 
zweimal  mit  Lösungsmittel  beladen,  so  dass  sich 
hohe  Lösungsmittelkonzentrationen  früher  errei- 
chen  lassen.  Diese  gewünschten  hohen  Lösungs- 
mittelkonzentrationen  wären  nicht  erreichbar, 
wenn  die  Trocknungsluft  durch  Falschluftzutritt 
verdünnt  würde.  Da  sich  die  Ein-  aus  Auslauf- 
schlitze  für  die  Bahn  nicht  beliebig  verkleinern 
lassen,  weil  die  Bahn  flattert,  wird  die  Falschluft 
erfindungsgemäss  zum  Verhindern  des  Eintritts 
in  den  Schlitzbereichen  abgesaugt.  Unter  Be- 
rücksichtigung  der  dennoch  angesaugten  Falsch- 
luft  kann  der  Kreislauf  so  eingestellt  werden, 
dass  die  aus  der  Mischkammer  abgeführte  Luft 
die  gewünschte  hohe  Konzentration  hat  und 
durch  den  Zutritt  von  Zuluft  und  Falschluft  die  im 
Kreislauf  geführte  Umluft  gerade  auf  den  zulässi- 
gen  Konzentrationswerten  gehalten  wird.  Es  ist 
auch  möglich,  die  im  Kreislauf  geführte  Luft  nach 
ihrer  Anreicherung  auf  den  höchst  zulässigen 
Konzentrationswert  insgesamt  oder  teilweise  ab- 
zuführen  und  durch  Frischluft  zu  ersetzen. 

In  der  erfindungsgemässen  Vorrichtung  lässt 
sich  die  Luft  solange  im  Kreislauf  führen,  bis  sie 
sich  auf  einen  vorwählbaren  Wert,  beispielswei- 
se  0,5  UEG  (untere  Explosionsgrenze)  mit  Lö- 
sungsmittel  angereichert  hat.  Die  Explosions- 
schutzbestimmungen  lassen  Lösungsmittelkon- 
zentrationen  bis  0,5  UEG  zu,  die  mehr  als  hun- 
dertmal  so  hoch  sind,  wie  die  gesetzlich  zulässi- 
gen  Lösungsmittelkonzentrationen  der  ins  Freie 
abgeblasenen  Abluft.  Beispielsweise  bei  Tempe- 
raturen  über  50°C  liegt  die  0,5  UEG  entsprechen- 
de  Lösungsmittelkonzentration  noch  weit  unter 
der  Sättigungsgrenze  der  Trocknungsluft  an  Lö- 
sungsmittel,  so  dass  die  trocknenden  Eigen- 
schaften  der  im  Kreislauf  geführten  Trocknungs- 
luft  bis  zu  einem  0,5  UEG  entsprechenden  Kon- 
zentrationsgrad  merklich  nicht  beeinträchtigt 
sind.  In  der  erfindungsgemässen  Vorrichtung 
lässt  sich  also  die  Trocknungsluft  bis  zu  dem 
nach  den  Explosionsschutzbestimmungen  maxi- 
mal  zulässigen  Konzentrationswert  mit  Lösungs- 
mittel  beladen,  so  dass  die  Trocknungsluft  zur 
Trocknung  in  der  höchst  zulässigen  Weise  ausge- 
nutzt  werden  kann  und  nur  die  geringstmögli- 
chen  Mengen  an  Abluft  an  nachgeschaltete  Rei- 
nigungsanlagen  abgegeben  werden  müssen. 

Zum  teilweisen  Überbrücken  der  Trockenhau- 
ben  der  Druckwerke  können  Bypassleitungen 
vorgesehen  werden,  weil  üblicherweise  die  für 
die  Zwischenfarbwerkstrocknung  benötigte  Luft- 
menge  kleiner  sein  wird  als  die  für  die  Brücken- 
trocknung  benötigte. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird 
nachstehend  anhand  der  Zeichnung  näher  erläu- 
tert.  In  dieser  zeigt: 

Fig.  1  eine  schematische  Darstellung  des 
Kreislaufs  der  Brückentrocknung, 

Fig.  2  eine  schematische  Darstellung  des 
Kreislaufs  der  Zwischenfarbwerkstrocknung, 



Fig.  3  eine  Seitenansicht  der  Flexodruckma- 
schine  in  schematischer  Darstellung  und 

Fig.  4  eine  schematische  Darstellung  des 
Trocknungskreislaufes,  in  dem  die  Zwischenfarb- 
werkstrocknung  und  die  Brückentrocknung  hin- 
tereinandergeschaltet  sind. 

Mit  1  ist  die  Brücken-  und  mit  2  die  Druckwerks- 
trockenvorrichtung  bezeichnet.  Durch  einen  Ven- 
tilator  3  wird  Frischluft  über  eine  Mischkammer  4, 
wie  sie  beispielsweise  aus  der  DE-B-1  262 296  be- 
kannt  ist,  angesaugt,  in  einer  Heizkammer  5  er- 
wärmt  und  durch  ein  Thermometer  6  gemessen, 
über  ein  Verteilerrohr  7  den  einzelnen  Schlitzdü- 
sen  1.1  der  Brücke  1  bzw.  den  einzelnen  Schlitz- 
bläsern  2.2  der  Druckwerkstrockenvorrichtung  2 
zugeführt.  Von  dort  wird  die  mit  Lösungsmitteln 
beladene  Warmluft  zusammen  mit  der  von  der 
Seite  der  bedruckten  Bahn  hereingesaugten 
Leckluft  durch  einen  Ventilator  8  über  eine  ge- 
meinsame  Absaugleitung  9  aus  den  Trockenkä- 
sten  1.3  bzw.  2.3  abgesaugt  und  der  Mischkam- 
mer  4  zugeführt,  wo  sie  je  nach  Stellung  der 
Stellklappe  4.1  entweder  ins  Freie  entlassen  oder 
eventuell  zusammen  mit  Frischluft  wieder  dem 
Trockenprozess  zugeführt  wird. 

In  Fig.  3  ist  die  Anordnung  der  Brücke  1  sowie 
der  Trockenkästen  2  am  Druckwerk  ersichtlich. 
Der Vorgang  derTrocknung  wird  nun  anhand  des 
Laufes  der  zu  bedruckenden  Bahn  erläutert.  Die 
Bahn  11  wird  von  einer  Vorratsrolle  12  abgezo- 
gen,  über  Leitwalzen  13  dem  Druckwerk  zuge- 
führt,  wo  sie  durch  die  einzelnen  Klischeezylinder 
15  bedruckt  wird.  Zwischen  den  einzelnen  Kli- 
scheezylindern  15  sind  Trockenkästen  2.3  an- 
geordnet,  in  denen  Warmluft  auf  die  frisch  be- 
druckte  Bahn  11  aufgeblasen  wird.  Die  Bahn  wird 
sodann  dem  Trockenkasten  1  auf  der  Brücke  16 
zugeleitet,  wo  die  restlichen  Lösungsmittel  der 
Bahn  11  durch  Aufblasen  von  Warmluft  entzogen 
werden.  Die  Bahn  kommt  dann  über  eine  Druck- 
beobachtungsstation  17  zur  Aufwickelstation  18, 
wo  sie  zu  einer  Vorratsrolle  19  aufgewickelt  wird. 

Eine  Erhöhung  der  Lösungsmittelkonzentration 
bis  auf  einen  0,5  UEG  entsprechenden  Wert  lässt 
sich  jedoch  bei  den  anhand  der  Fig.  1  und  2  erläu- 
terten  Zwischenfarbwerks-  und  Brückentrock- 
nungen  wegen  der  in  beiden  Kreisläufen  notwen- 
digerweise  erforderlichen  grossen  Luftmengen 
nicht  erreichen. 

Um  die  gewünschte  hohe  Lösungsmittelkon- 
zentration  der  Trocknungsluft  zu  erreichen,  wer- 
den  in  der  aus  Fig.  4  ersichtlichen  Weise  die  an- 
hand  der  Fig.  1 und  2  erläuterten  bekannten  Kreis- 
läufe  in  Reihe  geschaltet.  Dadurch  lässt  sich  die 
pro  Zeiteinheit  umgewälzte  Luft  beispielsweise 
von  200  M3/Min.  auf  100  M3/min.  reduzieren. 

Bei  der  Reihenschaltung  entsprechend  Fig.  4 
wird  Luft  durch  eine  einzige  Mischkammer  4  über 
eine  Leitung  21  von  einem  Ventilator  22  ange- 
saugt  und  in  einer  Heizkammer  5.1  vorgewärmt, 
die  mittels  eines  Temperaturfühlers  23  und  einer 
dazugehörigen  Steuereinrichtung  24  gesteuert 
wird.  Die  Warmluft  gelangt  zu  dem  Trockenka- 
sten  der  Brücke  1  und  wird  von  dort  zusammen 

mit  der  Leckluft  durch  eine  Saugleitung  26  mittels 
eines  Ventilators  27  den  Trockenkästen  2  am 
Druckwerk  durch  Leitungen  31,  32  zugeführt. 
Falls am  Druckwerk  relativ  weniger  Trocknung  als 
an  der  Brücke  1  notwendig  ist,  kann  die  Druck- 
werkstrocknung  durch  einen  Bypass  28  teilweise 
umgangen  werden.  Zum  Einschalten  des  Bypas- 
ses  28  sind  Klappen  29, 30  vorgesehen. 

Die  Luft  kann  durch  eine  weitere  Heizkammer 
5.2  weiter  angewärmt  werden,  wenn  dies  not- 
wendig  ist.  In  der  Leitung  31,  32  ist  ein  Wärme- 
tauscher  33  angeordnet,  der  seine  Wärme  über 
eine  Leitung  34  an  einen  in  der  Leitung  21  an- 
geordneten  Wärmetauscher  35  abgibt.  Dadurch 
reduziert  sich  die  von  der  Heizkammer  5.1  aufzu- 
bringende  Wärmeleistung.  In  der  Leitung  32  ist 
ein  Temperaturfühler  36  angeordnet,  dessen  Si- 
gnal  in  einer  Steuereinrichtung  37  verarbeitet 
wird,  die  entweder  die  Heizkammer  5.2  mit  Strom 
beschickt  oder  ein  in  der  Leitung  34  angeordne- 
tes  Ventil  38  betätigt,  je  nachdem,  ob  das  Druck- 
werk  2  wärmere  oder  kältere  Luft  erhalten  soll. 
Die  Warmluft  gelangt  von  der  Leitung  32  zu  den 
am  Druckwerk  angeordneten  Trockenkästen  2, 
der  jeder  für  sich  durch  Stellklappen  7.1  bzw. 9.1 
abgesperrt  werden  können.  Die  Zuluft  kann  aber 
auch  durch  einen  Bypass  39,  in  dem  eine  Stell- 
klappe  40  angeordnet  ist,  unter  Umgehung  der 
Trockenkästen  2  direkt  oder  zum  Teil  der  Absaug- 
leitung  9  zugeführt  werden.  Hinter  dem  Ventilator 
27  ist  ein  Druckmessgerät  41  angeordnet,  mit 
dem  der  die  Stellklappe  40  bewegende  Stellmo- 
tor  42  beeinflusst  wird.  In  der  Leitung  9  ist  ein 
Ventilator  43  angeordnet,  der  die  umzuwälzende 
Luft  von  den  am  Druckwerk  angeordneten  Trok- 
kenkästen  2  absaugt  und  an  die  Mischkammer  4 
weiterleitet.  Von  der  Leitung  31  zweigt  ein  Bypass 
44  ab,  der  zur  Leitung  9  führt,  in  die  er  vor  dem 
Ventilator  43  einmündet.  Der  Durchfluss  durch 
den  Bypass  44  kann  durch  eine  Stellklappe  45  ein- 
gestellt werden. 

Die  Stellklappe  4.1  der  Mischkammer  4  ist 
durch  einen  Stellmotor  4.2  steuerbar  eingerich- 
tet.  In  der  Leitung  26  vor  dem  Ventilator  27,  in  der 
Leitung  9  zwischen  den  Bypässen  39  und  44  so- 
wie  nach  dem  Ventilator  43  ist  je  ein  Messgerät 
46, 47, 48  angeordnet,  mit  dem  die  Konzentration 
an  Lösungsmitteln  der  in  den  Leitungen  zirkulie- 
renden  Warmluft  gemessen  wird.  In  einer  nicht 
dargestellten  Steuerelektrik  werden  die  von  den 
Messgeräten  46  bis  48  ausgeworfenen  Werte  ver- 
arbeitet  und  in  Steuerimpulse  für  den  Stellmotor 
4.2  umgeformt.  Die  Messgeräte  46  bis  48  arbeiten 
kontinuierlich  und  sind  einstellbar  auf  die  ver- 
wendeten  organischen  Lösungsmittel.  Ihre 
Steuersignale  sind  einstellbar  auf  einem  prozen- 
tualen  UEG-Wert  (untere  Explosionsgrenze), 
nach  den  derzeitigen  Sicherheitsregeln  vorzugs- 
weise  50%.  Falls  die  Stellklappe  4.1  bereits  ganz 
geöffnet  hat  oder  sich  nicht  weiter  öffnen  lässt, 
weil  sie  klemmt  oder  wegen  eines  sonstigen  Hin- 
dernisses,  ist  in  der  dazugehörigen  nicht  darge- 
stellten  Steuerelektrik  ein  Ausgang  vorgesehen, 
der  durch  eine  elektrische  Leitung  mit  dem 
Hauptantrieb  der  Druckmaschine  verbunden  ist 



und  über  den  die  Geschwindigkeit  der  Maschine 
solange  reduziert  wird,  bis  der  gewählte  und  ein- 
gestellte  maximal  zulässige  Konzentrationswert 
wieder  erreicht  ist.  Die  Messgeräte  46  bis  48  sind 
mit  einer  Selbstüberwachungseinrichtung  aus- 
gerüstet,  d.h.  bei  Versagen  der  Konzentrations- 
kontrolle  werden  entsprechende  Sicherheits- 
massnahmen  eingeleitet,  wie  Öffnen  der  Steuer- 
klappe  4.1  bzw.  Reduktion  der  Maschinenge- 
schwindigkeit. 

1.  Vorrichtung  zum  Trocknen  von  bedruckten 
Bahnen  in  einer  Druckmaschine,  vorzugsweise 
einer  Flexodruckmaschine,  bei  der  die  durch 
Trockenkammern  (1)  laufende  oder  von  Trocken- 
hauben  (2.3)  abgedeckte  Bahn  mit  erwärmter 
Luft  angeblasen  wird,  von  der  ein  Teil  bis  zum  Er- 
reichen  der  gewünschten  Lösungsmittelkonzen- 
tration  im  Kreislauf  geführt  und  ein  Teil  als  Zuluft 
ständig  zugeführt  wird,  und  bei  der  die  aus  dem 
Kreislauf  abgezogene  Luft  mit  der  gewünschten 
Lösungsmittelkonzentration  einem  Nachverbren- 
ner  oder  einer  Wiedergewinnungsanlage  zuge- 
führt  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die 
Trockenkammer  (1)  einer  zwischen  den  Druck- 
werken  und  einer  nachgeschalteten  Station  be- 
findlichen  Brücke  (16),  die  parallel  geschalteten 
Trockenhauben  (2.3)  der  einzelnen  Druckwerke, 
die  Mischkammer  (4),  das  Umwälzgebläse  (3) 
und  die  Heizkammer  (5)  durch  diese  verbindende 
Rohre  in  Reihe  geschaltet  und  mindestens  die 
Eintrittsschlitze  der  Trockenkammer  (1)  sowie  der 
Trockenhauben  (2.3)  mit  ringförmigen  Saugdich- 
tungen  umgeben  sind. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  zum  teilweisen  Überbrücken 
derTrockenhauben  (2.3)  der  Druckwerke  Bypass- 
leitungen  (28,39,44)  vorgesehen  sind. 

1.  Apparatus  for  drying  printed  webs  in  a  print- 
ing  press,  preferably  in  a  flexographic  printing 
press,  wherein  heated  air  is  blown  against  the 
web  as  it  travels  through  drying  chambers  (1)  or 
is  covered  by  drying  hoods  (2.3),  part  of  said  air  is 
circulated  until  a  desired  solvent  concentration 
has  been  reached,  part  of  said  air  is  continually 

supplied  as  fresh  air,  and  the  air  that  has  been 
withdrawn  from  circulation  and  has  the  desired 
solvent  concentration  is  supplied  to  an  afterburn- 
er  or  a  recovering  plant,  characterized  in  that  the 
drying  chamber  (1)  on  a  bridge  (16)  disposed  be- 
tween  the  printing  mechanisms  and  a  succeed- 
ing  station,  the  parallel-connected  drying  hoods 
(2.3)  for  the  individual  printing  mechanisms,  the 
mixing  chamber  (4),  the  circulating  fan  (3)  and 
the  heating  chamber  (5)  are  connected  in  series 
by  connecting  pipes  and  at  least  the  inlet  slots  of 
the  drying  chamber  (1)  and  of  the  drying  hoods 
(2.3)  are  surrounded  by  annular  suction  seals. 

2.  Apparatus  according  to  claim  1,  character- 
ized  in  that  by-pass  lines  (28,  39,  44)  are  provided 
for  partly  by-passing  the  drying  hoods  (2.3)  for 
the  printing  mechanisms. 

1.  Dispositif  pour  sécher  des  bandes  impri- 
mées  dans  une  machine  à  imprimer,  de  préféren- 
ce  dans  une  machine  flexographique,  dans  lequel 
la  bande  traversant  des  chambres  de  séchage  (1) 
ou  la  bande  couverte  par  des  hottes  de  séchage 
(2.3)  est  exposée  au  soufflage  d'air  rechauffé 
dont  une  partie  circule  dans  le  circuit  jusqu'à  ce 
que  la  concentration  de  solvant  souhaitée  est  at- 
teinte  et  dont  l'autre  partie  est  constamment 
ajoutée  comme  air  d'appoint,  et  dans  lequel  l'air 
extrait  du  circuit  est  acheminé  avec  la  concentra- 
tion  de  solvant  souhaitée  à  un  brûleur  complé- 
mentaire  ou  à  une  installation  de  recyclage,  ca- 
ractérisé  en  ce  que  la  chambre  de  séchage  (1) 
d'un  pont  (16)  se  trouvant  entre  les  groupes  d'im- 
pression  et  une  station  en  aval,  les  hottes  (2.3)  de 
séchage  branchées  parallèlement  des  différents 
groupes  d'impression,  la  chambre  de  mélange 
(4),  la  soufflante  de  circulation  (3)  et  la  chambre 
de  chauffage  (5)  sont  reliés  par  des  tuyaux  et  sont 
commandés  en  série  et  qu'au  moins  les  fentes 
d'admission  de  la  chambre  de  séchage  (1)  et  des 
hottes  de  séchage  (2.3)  sont  entourées  de  joints 
d'aspiration  circulaires. 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  caractéri- 
sé  en  ce  que  des  conduites  de  dérivation  (28,  39, 
44)  sont  prévues  pour  courcircuiter  partiellement 
les  hottes  de  séchages  (2.3)  des  groupes  d'im- 
pression. 
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