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(57)  Esist eine Vorrichtung vorgesehen, mit der das
Abschmieren von Farbe auf einer bedruckten Bahn (20)
vermieden werden soll, indem die Viskositat der auf die
Bahn (20) gedruckten Farbe erhéht wird, und zwar nach
einer ersten Kihlung der Bahn (20). Die Kuhlvorrich-
tung kénnen Walzen (30, 31, 35) in der Druckmaschine

Vorrichtung zur Vermeidung des Abschmierens beim Transport einer bedruckten Bahn

sein, die mit einem Kihimittel gekihlt sind, oder sie
kann die Luftkiihlung einer umschlossenen Abschnitts
(80, 100) der Druckmaschine oder das Zuflihren eines
Kuhlgases auf die Oberflache der bedruckten Bahn
umfassen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erindung betrifft Rollenrotati-
onsdruckmaschinen und im besonderen eine Vorrich-
tung zur Vermeidung oder Verminderung des
Abschmierens einer bedruckten Bahn im Falzapparat
der Druckmaschine.

[0002] In Rollenrotationsdruckmaschinen finden die
Vorgange des Druckens, Trocknens, Kihlens, Falzens
und Schneidens einer Bahn gewo6hnlich wahrend des
kontinuierlichen Maschinenbetriebs statt, wobei eine
von einer Rolle kommende unbedruckte Papierbahn in
die Maschine eingefihrt wird und am Ende in der Form
von bedruckten, geschnittenen und gefalzten Produkten
erscheint. Es ist oft gewiinscht, die Bahn so schnell wie
méglich zu verarbeiten; dies kann zu einem Problem
beitragen, das herkdmmlicherweise als ,Abschmieren”
bezeichnet wird. Das Abschmieren der auf die Bahn
gedruckten, jedoch noch nicht gentigend getrockneten
Farbe wird beispielsweise von Verarbeitungskomponen-
ten, wie den Wendestangen, dem Falztrichter,, dem
Schaufelrad oder anderen Komponenten des Falzappa-
rats verursacht, d. h. daB wahrend des Verarbeitungs-
prozesses Farbe aufdie Komponenten Ubertragen wird
oder sich auf diesen absetzt.

[0003] Mit zahlreichen Modifikationen wurde versucht,
das Problem des Abschmierens von Farbe auf die
stromabwérts der Druckwerke angeordneten Maschi-
nenkomponenten zu lésen. Ein solcher Versuch war z.
B. die Verwendung von Farben von héherer Viskositat,
die weniger leicht abschmieren als Farben von niedrige-
rer Viskositat. In einem weiteren Versuch wurden Kom-
ponenten mit einem niedrigeren Reibungskoeffizienten
eingesetzt, um zu verhindern, daB durch Reibkraft die
Temperatur der Farbe und der Bahn erhéht wird und
dabei Farbe abschmiert. Eine weitere versuchte Lésung
dieses Problems ist die Konstruktion der Maschinen-
komponenten und des Bahnpfades in der Weise, daB
die normalen Krafte zwischen der Bahn und den Kom-
ponenten minimiert werden, um so das Abschmieren
der Farbe zu vermindern.

[0004] AuBerdem wurde versucht, durch Beschichten
der Bahn mit Silikon Reibung und somit Abschmieren
der Farbe zu vermindern. Ferner wurde mit dem Einsatz
von Luft versucht, das Abschmierproblem zu Iésen,
wobei die Bahn auf einem zwischen der jeweiligen
Komponente und der Bahn geschaffenen Luftkissen
fortbewegt und somit Kontakt der Bahn mit der Kompo-
nente vermieden wird.

[0005] Jedoch keiner dieser Lésungsversuche hat das
Problem des Abschmierens von Farbe auf die den
Druckwerken nachgeordneten Maschinenkomponenten
in zufriedenstellender Weise vermindert. In Druckma-
schinen kénnen nach dem Trockner auch Kihleinrich-
tungen vorgesehen sein, um die Temperatur der Bahn
zu senken und die Farbe zu trocknen oder auszuharten.
Jedoch haben diese Kuhleinrichtungen einen begrenz-
ten Effekt, und nach der Kahleinrichtung erfolgt die wei-
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tere Verarbeitung der Bahn, die z. B. das Winden der
Bahn um Walzen oder Wendestangen und die Bewe-
gung der Bahn (iber Falztrichter erfordert, was zusatzli-
che Reibung und Erwarmung der Bahn verursacht.
AuBerdem ist die Bahn der Raumatmosphare ausge-
setzt, deren Feuchtigkeit die laufende Bahn absorbiert.
Somit ist das Kuhlen der Bahn durch eine Kuhleinrich-
tung, nachdem diese in einem Trockner getrocknet
wurde, nicht ausreichend, um ein Abschmieren der
Farbe und Schmierstellen auf der Bahn zu vermeiden,
wenn diese z. B. dem Falztrichter, den Wendestangen
und anderen Komponenten des Falzapparats, die einer
ersten Kohleinrichtung nachgeordnet sind, in Kontakt
kommt.

[0006] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung =zur Verminderung des
Abschmierens einer bedruckten Bahn zu schaffen, die
ein zusatzliches Erwarmen der Bahn und das mégli-
cherweise hinter einer Kihleinrichtung auftretende
Abschmieren kompensieren kann.

[0007] Die vorliegende Erfindung sieht daher das
Kuhlen der Farbe direkt auf der Bahn vor, und zwar vor
oder an einer bekannten Abschmierposition, so daB
dadurch die Viskositat der Farbe erhéht und somit ein
Abschmieren an dieser Position vermindert wird. Die-
ses Kuhlen der bedruckien Bahn erfolgt zusatzlich zu
einer ersten Kahlung der Bahn in einer herkémmlichen
Kuhleinrichtung. Die Kahlung ist also unmittelbar vor
dem Kontakt der Bahn mit den Wendestangen oder
anderen nachgeordneten Komponenten des Falzappa-
rats, die ein Abschmieren verursachen kénnen, vorge-
sehen. Beispielsweise kann die Viskositat gewisser
Farben, aus denen z. B. 85% ihres Gehaltes an
Lésungsmitteln entfernt wurden, um ca. 7% fir jeden
Grad Temperaturabfall erhéht werden. Ein Temperatur-
abfall von 8°C (15°F), z. B. von 32°C auf 24°C (90°F -
75°F) oder von 24°C auf 16°C (75°F - 60°F) kann eine
100%ige Erhéhung der Viskositat der Farbe erbringen.
GemasB vorliegender Erfindung hat der starker Warme-
verlust der Bahn, der durch einen Kuhltemperaturunter-
schied Uber eine kurze Zeitspanne und unmittelbar vor
dem Kontakt der Bahn mit einem abschmierenden Ele-
ment herbeigefihrt ist, einen groBen Effekt auf die Vis-
kositdt der Farbe. Somit ist durch die Erh6hung der
Viskositat der Farbe eine wesentliche Verminderung
des Abschmierens erzielt.

[0008] Durch das Vorsehen einer Kihlung unmittelbar
vor oder an einer bekannten Abschmierposition werden
mit der vorliegenden Erfindung die Probleme vermie-
den, die mit der Verwendung nur einer Kihleinheit auf-
getreten sind, ndmlich daB sich die Farbe auf der Bahn
nach dem Verlassen der Kuhleinheit wieder erwarmt,
bevor die Bahn in einer Weiterverarbeitungseinheit, wie
einem Falzapparat, in Kontakt mit Abschmierpositionen
kommt.

[0009] Die Merkmale der vorliegenden Erfindung wer-
den in der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfih-
rungsbeispiele im Zusammenhang mit den beigeftigten,
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nachstehend aufgefiihrten Zeichnungen néher erlau-
tert:

[0010] Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht von einem Falztrichter
und Falzwalzen in einem Falzapparat einer
Druckmaschine, die eine Kuhlwalze auf-
weist;

Fig. 2 eine Draufsicht des Falzapparats der Fig. 1;

Fig. 3 eine erste Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung;

Fig. 3A ein Steuerungssystem fir die gekihlten
Walzen der ersten Ausfihrungsform;

Fig. 4 eine zweite Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung.

Fig. 5 eine dritte Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung.

[0011] Fig. 1 zeigt den Trichter- und Falzbereich des

Falzapparats einer Druckmaschine, wie dieser aus dem
Stand der Technik allgemein bekannt ist. Eine Bahn 20
bewegt sich von den stromaufwértigen Komponenten
der Druckmaschine (nicht gezeigt), z. B. der Einzugs-
walze, den Druckwerken, dem Trockner oder der Kiihl-
einrichtung, zu einer in einem Rahmen 40 gelagerten
Walze 30. Dabei 1auft die Bahn 20 Uber die Oberflache
der Walze 30 mit ungefahr der gleichen Geschwindig-
keit, mit der diese durch die Druckmaschine l&uft. Nach-
dem sich die Bahn Uber einen Teil der Krammung der
Walze 30 bewegt hat, begibt sie sich auBer Kontakt mit
der Walze 30 und bewegt sich Uber einen sich unter der
Walze 30 befindlichen Falztrichter 50.

[0012] Der Falztrichter 50 hat eine dreieckige Form,
deren oberes AusmaB (d. h. deren AusmalB entlang der
Walze 30) ungefahr gleich der Lange der Walze 30 ist
und somit geniigt, um die Bahn 20 in ihrer vollen Breite
auf der Oberflache des Falztrichters 50 aufzunehmen.
Der Falztrichter 50 ist z. B. derart angeordnet, dafB
seine Oberflache von der Walze 30 schrag nach unten
verlauft und einen Winkel 6 mit dem Rahmen 40 bildet.
Die Spitze 51 der dreieckigen Flache des Falztrichters
50 weist nach unten und weg von der Walze 30, bei-
spielsweise ungefahr in die Mitte der Walzenbreite, wie
dies in Fig. 2 deutlich ersichtlich ist.

[0013] Der Pfad der Bahn (20) wird in erheblichem
MaBe geandert durch die Trichterwalzen 70a, die unmit-
telbar unter dem Falztrichter 50 angeordnet sind und
sich im wesentlichen auf einer Ebene parallel zueinan-
der und senkrecht zur Walze 30 befinden. Diese Trich-
terwalzen 70a werden nicht angetrieben und sind
verstellbar, um fUr unterschiedliches Papier zu kompen-
sieren. Aufgrund des Reibkontakts kénnen die Trichter-
walzen 70a ein Abschmieren verursachen.
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[0014] Wie in Fig. 2 gezeigt ist, wird die Bahn 20 z. B.
von einem Paar PreBwalzen 70 Uber den Falztrichter 50
nach unten und durch einen zwischen den Trichterwal-
zen 70a gebildeten Spalt 70b gezogen. Die PreBwalzen
70 sind ein Paar Walzen, die parallel zueinander ange-
ordnet sind und deren Achsen im wesentlichen senk-
recht zur Achse der Walze 30 verlaufen. Die Bahn 20
wird durch das PreBwalzenpaar 70 der L&nge nach in
die Halfte gefalzt, was durch die dreieckige Form des
Falztrichters und die Trichterwalzen 70a in der Weise
begunstigt wird, daB beim Eintreten der Bahn 20 in den
Spalt zwischen die PreBwalzen 70 diese im wesentli-
chen senkrecht zur Ebene, in der diese sich bewegt,
wenn sie den Falztrichter 50 erreicht, gefalzt ist.

[0015] Wahrend die Bahn 20 (iber den Falztrichter 50
gezogen, gefalzt und dann durch die Trichterwalzen 70a
gezogen wird, kann die Bahn auf den Falztrichter 50
gedriickt werden und somit die Oberflache sowie die
Kanten des Falztrichters 50 beriihren. Beispielsweise
kann die Bahn den Falztrichter besonders an seiner
Spitze 51 berthren, wenn sie Uber den Falztrichter 50
und dann durch die Trichterwalzen 70a gezogen wird.
Der Kontakt mit dem Falztrichter 50 und die Relativbe-
wegung der Bahn 20 (ber diesen, kénnen ein
Abschmieren der Farbe und Schmierstellen auf der
Bahn 20 verursachen, was mit durch Reibung erzeugter
Warme, die die Temperatur erhéht und die Viskositat
der Farbe senkt, verbunden ist. AuBerdem kann die
Bahn 20 z. B. mit den hier nicht gezeigten Wendestan-
gen in Berihrung kommen; und wenn die Farbe auf der
Bahn 20 nicht hinreichend trocken ist, kann die Farbe
auf der Bahn abschmieren, da die bedruckten Oberfla-
chen der Bahn gegen die Wendestangen reiben.
[0016] GemanB vorliegender Erfindung besitzt die
Walze 30 eine zugeordnete Kuhleinheit fir das Kahlen
der Walze, um so die Viskositat der Farbe zu erhéhen,
wéhrend die Bahn tiber den Falztrichter 50, der als eine
bekannte Abschmierposition gilt, 1auft.

[0017] Fig. 2 zeigt eine Vorderansicht des Falztrich-
ters 50 der Fig. 1. Hier ist die generell dreieckige Form
des Falztrichters 50 ersichtlich, dessen obere Kante 52
nahe der Walze 30 verlauft und dessen Spitze 51 das
untere Ende des Falztrichters 50 bildet. Die Trichterwal-
zen 70a, zwischen welche die Bahn hindurch gezogen
wird, nachdem diese (ber den Falztrichter 50 bewegt
wurde, befinden sich unter dem Falztrichter 50. Die
Trichterwalzen 70a sind im wesentlichen senkrecht zur
Walze 30, (die auch als Trichtereinlaufwalze bekannt
ist) angeordnet. Wahrend sich die Bahn 20 Gber die
Spitze 51 des Falztrichters 50 bewegt, wird ein Falz in
etwa der Mitte der Bahn 20 geformt und die Bahn 20
wird von den PreBwalzen 70 zwischen die Trichterwal-
zen 70a gezogen.

[0018] Fig. 3 zeigt eine Ausfihrungsform der Erfin-
dung flr das Vermindern des Abschmierens von Druck-
farbe von der Bahn, bei der die Viskositat der Farbe auf
der Bahn wahrend der Weiterverarbeitung der Bahn 20
erhoht wird. (Aus Grunden der Deutlichkeit ist die Bahn
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20 nicht Gber dem Falztrichter 50 gezeigt). Geman die-
ser Ausfihrungsform werden die im Bereich des Falzt-
richters vorhandenen Walzen durch einen gesteuerten
KuhlmittelfluB gekuhlt. Beispielsweise werden die Trich-
tereinlaufwalze 30 am oberen Rand des Falztrichters
und eine angrenzende Kihlwalze 31 mit einer Flissig-
keit oder einem Gas gekuhlt, das von einer nicht gezeig-
ten Kuahimittelquelle durch beide Walzen 30 und 31
zirkuliert wird. Das Kahimittel kann z. B. Wasser, NH3,
CO5, No oder Druckluft sein, das (ber ein Kihl-
und/oder Pumpsystem durch die Walzen 30, 31
gepumpt wird. Eine PreBwalze 35 kann ebenfalls
gekiihlt werden.

[0019] Fig. 3A zeigt ein KuhimittelfluB-Steuerungssy-
stem 32, das die Menge des zirkulierten Kuhimittels
reguliert, und zwar auf der Basis der Temperaturénde-
rung des zu den Walzen 30, 31 geleiteten Kuhimittels
und der Temperatur des von den Walzen 30, 31 zuriick-
flieBenden Kiihimittels. Das FluBsteuerungssystem 32
kann Kuhimittel mit einer gewissen FlieBgeschwindig-
keit und einer gewissen Temperatur zur Trichtereinlauf-
walze 30 leiten, um einen Temperaturabfall in der
Papierbahn zu erzielen, deren Temperatur z. B. 32°C
(90°F) ist. Die aus der Trichtereinlaufwalze 30 austre-
tende Kuhlflissigkeit kann dann z. B. eine Temperatur
von 12°C (53°F) haben.

[0020] Fig. 3A zeigt das Kiihimittel-Steuerungssystem
32 fur die Walze 30, wenn das Kuhimittel Wasser ist.
Wasser mit einer Temperatur von beispielsweise 10°C
(50°F) flieBt von einer Hauptquelle durch eine Leitung
132 und durch ein RuckfluBsperrventil 133 und wird
dann durch eine FluBregelpumpe 134 zu einem EinlaB
136 geleitet. Am EinlaB 136 wird die Wassertemperatur
durch einen Temperatursensor 138 gemessen. Das
Wasser passiert die Walze 30 und tritt aus dem AuslaB
140 aus, wo die Wassertemperatur durch einen Auslaf-
Temperatursensor 142 wieder gemessen wird. Wenn
die Temperaturdifferenz des Wassers zwischen dem
AuslaB 140 und dem EinlaB 136 einen gewissen Wert
Uberschreitet, beispielsweise um 1.6°C (3.0°F), dann
6ffnet sich ein temperaturgesteuertes Ventil 144 und
das erwdrmte Wasser wird zur Hauptquelle zurtickge-
leitet, die gekdhlt und auf einer konstanten Temperatur
gehalten wird. Es wird dann mehr Wasser mit einer
Temperatur von 10°C (50°F) von der Hauptquelle durch
die Leitung 132 und das RuckfluBsperrventil 133 gelei-
tet. Wenn die Temperaturdifferenz des Wassers zwi-
schen dem EinlaB 136 und dem AuslaB 140 weniger als
1.6°C (3.0°F) betragt, kann das temperaturgesteuerte
Ventil 144 geschlossen bleiben oder nur zum Teil gedfi-
net werden, so daB mindestens ein Teil des aus dem
AuslaB 140 austretenden Wassers wieder durch die
Pumpe 134 zurlckflieBt.

[0021] Wenn die Temperaturdifferenz einen gewissen
Wert weiter Uberschreitet, beispielsweise um 1.7°C (3.1
°F), kann die FlieBgeschwindigkeit des Wassers durch
die Pumpe 134 erhoht werden, um einen gréBeren
Kuhleffekt zu erzielen. (Es ist zu bemerken, daf3 dann
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das temperaturgesteuerte Ventil 144 voll gedfinet ist, so
daB das eingelassene Wasser von der Hauptquelle
zugefihrt wird). Wenn die Temperaturdifferenz nur
1.6°C (3.0°F) oder weniger betragt, kann die FlieBge-
schwindigkeit des Wassers durch die Pumpe 134 stabi-
lisiert oder reduziert werden. Auf diese Weise kann eine
gewlnschte Temperaturdifferenz zwischen den Was-
sertemperaturen am EinlaB und am AuslaBB gesetzt
werden. Es ist auch méglich, die FlieBgeschwindigkeit
des Wassers durch die Pumpe 134 zusatzlich auf der
Basis der Bahngeschwindigkeit oder der Temperatur
der Farbe und nicht nur auf der Basis der Wassertem-
peraturdifferenz zu steuern. Ein Mikroprozessor 148
kann sowohl die Pumpe 134 als auch das temperatur-
gesteuerte Ventil 144 steuern.

[0022] Es ist auch méglich, die Pumpe 134 mit einer
konstanten oder vollen Geschwindigkeit anstelle einer
variablen Geschwindigkeit zu betatigen, wenn die Tem-
peraturdifferenz gréBer als gewiinscht ist. Damit ware
die Komplexitat des vorliegenden Systems vereinfacht
und es kénnte eine mit einer einzigen Geschwindigkeit
betriebene Pumpe verwendet werden. Es ist ebenfalls
denkbar, das Ventil 144 und das damit verbundene
Umlaufsystem zwischen der Pumpe 134 und dem Tem-
peratursensor 138 anzuordnen.

[0023] Die Trichtereinlaufwalze 30 und die Kiihiwalze
31 kénnen z. B. von der gleichen Konstruktion sein, wie
dies in US 4,805,690 beschrieben ist, worauf hier
Bezug genommen wird. Fir NHs, CO», N» oder &hnli-
che KuhImittel kann ein einfacher Kihlzyklus mit einem
Warmeaustausch-Kondensator verwendet werden, um
die Temperatur in der Walze 30 zu regulieren. Die Wal-
zen 31 und 35 kénnen in gleicher Weise wie die Walze
30 gekdhlt werden.

[0024] Fig. 3 zeigt auch das Kuhlen der Farbe unmit-
telbar an der Abschmierpositiondurch Umhiillen der
Bahn an den Abschmierpositionen. Somit kann zur
Senkung der Temperatur der Druckfarbe auf der Bahn
20 zusétzlich oder als Alternative zur Kihlung ausge-
wahlter Walzen der Falztrichterabschnitt der Druckma-
schine von einer Kammer oder Ummantelung 80
umschlossen sein, in der die Umgebungsbedingungen,
d. h. Temperatur, Druck und Luftfeuchtigkeit gesteuert
werden kdnnen. Die Kammer 80 bereitet ein weitge-
hend geschlossenes System um die Bahn 20 und den
Falztrichter 50. Die Kammer 80, in der eine regulierte
Umgebung herrscht, wird in Verbindung mit dem oben
beschriebenen KuhimittelfluB-Steuerungssystem 32
eingesetzt; sie ist mit Offnungen 146 fur die EinlaB- und
AuslaBleitungen in die und aus den verschiedenen
gekuhlten Walzen versehen. Die auf diese Weise redu-
zierte Luftfeuchtigkeit kann in vorteilhafter Weise die
Bildung von Kondenswasser auf den kalten Oberfla-
chen der Walzen 30, 31, 35 vermindern.

[0025] Wiein Fig. 3 gezeigt ist, besitzt die Kammer 80
einen Eingangsschlitz 81 fur den Eintritt der Bahn 20 in
die Kammer 80 und einen Ausgangsschlitz 82 fir den
Austritt der gefalzten Bahn 20 aus der Kammer 80,
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nachdem sich diese Uber den Falztrichter 50 bewegt
hat. Die Kammer 80 weist auch eine Zuftihréffnung 85
auf, mit der eine Zufahrleitung 86 verbunden werden
kann. Durch die Zuflhrleitung 86 wird z. B. trockene
Luft mit 20% relativer Luftfeuchtigkeit und einer Tau-
punkttemperatur von 4°C (40°F) zugefihrt. Durch die
Zufuhrleitung 86 flieBt ein kontinuierlicher Strom
gekdhlter Luft in die Kammer 80 und flieBt auch kontinu-
ierlich iber den Eingangsschlitz 81 und den Ausgangs-
schlitz 82 durch die Kammer 80. An die Schlitze 81 und
82 kann eine Verlangerung angebracht werden, um den
auBeren Luftstrom zu minimieren.

[0026] Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 4 zeigt einen
modifizierten Falztrichter 50 gemas vorliegender Erfin-
dung, der entlang seiner Mitte mit Offnungen 90 verse-
hen ist. Die Offnungen 90 erstrecken sich von der
unteren Oberflache (auf der von der Bahn abgewandten
Seite) zur oberen Oberflache (auf der der Bahn zuge-
wandten Seite) des Falztrichters 50. Eine Verteilerlei-
tung 92 nahe der unteren Oberflache des Falztrichters
50 steht in FlieBverbindung mit den Offnungen 90.
Durch die Verteilerleitung 92 wird ein Gas, z. B. Luft, N>
oder CO5 mit einer bestimmten Temperatur und einem
bestimmten Druck, z. B. -1°C (30°F) und 0.2 Torr zuge-
fuhrt. Das Gas kann somit in die Verteilerleitung 92 ein-
treten, durch die Offnungen oder Diisen 90 flieBen und
in Kontakt mit der Uber den Falztrichter 50 laufende
Bahn kommen. Der FluB des Gases kuhlt die Bahn 20
und folglich die darauf gedruckte Farbe. Durch das
Abkuhlen der Farbe erhéht sich deren Viskositat, bei-
spielsweise um ca. 7% fur jeden Grad Temperaturabfall,
wobei die Wahrscheinlichkeit des oben beschriebenen
Abschmierens vermindert ist. Neben den Kihleigen-
schaften hat das Gas den weiteren Vorteil, daB es ein
Kissen fiir die Bahn 20 bildet, auf dem sich die Bahn
ohne Beriihrung mit dem Falzirichter 50 bewegt, was
das Abschmieren weiter vermindert.

[0027] In einer alternativen, nicht gezeigten Ausfih-
rungsform des Falztrichters 50 ist der Falztrichter 50 als
Rahmenwerk konstruiert, so dafB die obere Kante 52
und die Seitenkanten (siehe Fig. 1) Rahmenteile sind
und es keine obere Oberflache des Falztrichters 50 gibt,
sind die Offnungen 90 in einem Leitungsstick geformt,
das an dem Maschinenrahmen oder der oberen Kante
52 des Falzirichters 50 befestigt ist. Durch die Offnun-
gen 90 des Leitungsstlckes tritt in vorteilhafter Weise
kiihlendes Gas aus, das mit dem Herannahen der
Spitze 51 des Falztrichters auf die Bahnmitte gerichtet
ist.

[0028] Zusatzlich zu der Verteilerleitung 92 in der
Mitte des Falzirichters 50 kann der Falztrichter 50 seitli-
che Verteilerleitungen 93 umfassen, die sich entlang
dessen AuBenkanten erstrecken. In den seitlichen Ver-
teilerleitungen 93 sind Offnungen 94 geformt, die auf
die obere Oberflache des Falztrichters 50 und/oder auf
die Seitenkanten des Falztrichters 50 gerichtet sind, wie
in Fig. 4 gezeigt. Das gekiihite Gas wird in die seitlichen
Verteilerleitungen 93 geleitet, stromt durch die Offnun-
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gen 94 und kontaktiert die Bahn 20, um das Kihlen der
Druckfarbe auf der Bahn 20 zu unterstitzen.

[0029] Eine weitere Alternative flir die Zufiihr von
Kihlgas ist das Anbringen einer oder mehrerer Vertei-
lerleitungen oder Gasréhrchen 95 unter dem Falztrich-
ter 50 und hinter den Trichterwalzen 70, wie in Fig. 4
gezeigt. Die Gasréhrchen 95, die an einer Seite der
gefalzten Bahn stromabwarts des Falztrichters 50 und
seiner Spitze 51 angeordnet sind, sind mit Disen 96
versehen, die die AuBenflache der Bahn 20 mit Kihigas
bestreichen, wahrend sich die Bahn 20 zur nachsten
Abschmierposition bewegt. Obschon die Gasréhrchen
95 in einer senkrechten Orientierung gezeigt sind, ist es
auch denkbar, daB diese auf einer Stiitze 97 ange-
bracht und in einem Winkel um die Stltze 97 drehbar
sind. Die Stltzen 97 sind auf einer Montagestange 98
ebenfalls bewegbar, so daB die Gasréhrchen 95 so
positioniert werden kénnen, daB die Farbe gekuhlt wer-
den kann, wo dies nétig ist. Es versteht sich von selbst,
daB auch mehr als zwei Gasréhrchen 95 vorgesehen
sein kénnen und jeder Seite der gefalzten Bahn ein
Satz von Gasrbéhrchen zugeordnet sein kann, und daB
das Kuhigas durch die Montagestange 98 zu den Gas-
disen 96 geleitet werden kann.

[0030] Die L&nge der Leitung und das Volumen, die
Temperatur und die Art des durchflieBenden Gases
sind maBgebend, um das MaB der Kihlung der Farbe
zu steuern und zu bestimmen, wie niedrig die Tempera-
tur sein wird. Durch die Plazierung der Verteilerleitung
oder der Gasréhrchen wird bestimmt, wo der bedruckte
Streifen mit der niedrigtemperatur- und folglich hoch-
viskosen Farbe auf der Bahn sein wird. Unter Verwen-
dung der regulierbaren Stitzen 97 auf der Stange 98
kann die gewiinschte zu kiihlende bedruckte Bahn-
strecke auf die durch die PreBwalzen 70 verursachten
problematischen Abschmierstellen ausgerichtet wer-
den.

[0031] Ferner kdnnen die Gasréhrchen im wesentli-
chen parallel zur Oberflache des Falztrichters 50 ange-
ordnet sein, um das Kulhlgas dem Falztrichter 50
entlang seiner Lange, die sich von der Trichtereinlauf-
walze 30 zur Trichterspitze 51 erstreckt, zuzuzfihren.
[0032] Fig. 5 zeigt eine dritte Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung, bei der eine Anzahl den Druck-
werken nachgeordnete Verarbeitungseinheiten in eine
regulierte, gekihlte Umgebung eingeschlossen sind, so
dafB der Bahn 20 Warme entzogen wird, um die Visko-
sitat der Farbe auf der Bahn zu erhéhen. Das Kihigas,
z. B. gekdhlte Luft, wird mit einer bestimmten Eintritts-
temperatur und Luftfeuchtigkeit, z. B. bei 13°C (55°F)
und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 40%, in eine
grofBe Kammer 100 eingeleitet, um eine glnstige Atmo-
sphare flr das Entziehen von Warme und Feuchtigkeit
aus der Bahn 20 zu schaffen.

[0033] Die Kihlkammer 100 schafft eine geschlos-
sene Umgebung um die Bahn und die Komponenten
der Druckmaschine, mit denen die Bahn 20 in Berth-
rung kommt. Die Klihlkammer 100 kann z. B. eine Kihl-
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einheit 109, einen Falztrichter, Wendestangen 107 und
eine Falzvorrichtung 106 umfassen. Die Bahn 20 tritt in
die Kammer 100 durch einen Bahneinlauf 101 ein, der
so ausgerichtet ist, daB die Bahn 20 von der vorange-
henden Verarbeitungseinheit, wie dem Trockner (nicht
gezeigt), auf eine erste Verarbeitungseinheit innerhalb
der Kammer 100, z. B. eine Kiihleinheit (nicht gezeigt)
Ubergeht. GleichermaBen besitzt die Kammer 100
einen Bahnauslauf 102, so daf3 die Bahn von der letzten
Verarbeitungseinheit innerhalb der Kammer 100, z. B.
einer Falzvorrichtung, auf eine Verarbeitungseinheit
auBerhalb der Kammer 100 (bergeht, ohne daB die
Bewegung der Bahn unterbrochen wird.

[0034] Die Kammer 100 besitzt z. B. mindestens
einen und méglicherweise mehrere Einlasse 103, durch
welche das Kuhlgas in die Kammer 100 strémt. Leitun-
gen 104 transportieren Kuhlgas zu den Einlassen 103,
und zwar beispielsweise von einem herkémmlichen
Kihlsystem oder einem Beheizungs-, Beliiftungs- und
Klimatisierungssystem (nicht gezeigt), das Gas mit
geeigneter Temperatur, Luftfeuchtigkeit und Druck lie-
fert, z. B. mit 13°C (55°F), 40% relativer Luftfeuchtigkeit
und einem atmosphérischen Druck + 1 inch HO (1 inch
H,O = 0.036 pounds/square inch). Das Gas wird durch
AuslaBéffnungen 105 aus der Kammer 100 und in den
Raum abgelassen oder nach Wunsch in das Kuhlsy-
stem zurtickgeleitet. Es wird gentigend Gas zugefthrt,
um die AuslaBtemperatur z. B. auf ca. 14°C (58°F) set-
zen zu kénnen. Die AuslaBéffnungen 105 kénnen tber
im Stand der Technik bekannte Standard-Rohrverbin-
dungen in AblaBleitungen 108 miinden.

[0035] Durch die Aufrechterhaltung der Atmosphéare
der geschlossenen Kammer 100 bei gesenkter Tempe-
ratur und Luftfeuchtigkeit kann die Viskositat der Druck-
farbe auf der Bahn 20 erhéht werden, was wiederum
Wahrscheinlichkeit des Abschmierens von Farbe auf
der Bahn 20 vermindert. Die gesenkten Temperaturen
tragen dazu bei, Warme, die durch Reibung beim Kon-
takt der Uber die Maschinenkomponenten laufenden
Bahn entsteht, sowie in der Bahn und in der Farbe vor-
handene latente Warme, die z. B. in einer stromauf-
warts angeordneten Kuhleinheit nicht véllig eliminiert
werden konnte, zu beseitigen.

[0036] Es soll verstanden sein, daB die vorliegende
Erfindung nicht auf die hier beschriebenen Ausfih-
rungsbeispiele beschrankt ist. Alternative Ausfiihrungs-
formen sind denkbar, z. B. Kombinationen der hier oben
beschriebenen, die die Temperatur der Maschinenkom-
ponenten und der die Komponenten umgebenden
Atmosphére nach einer ersten Kihlung der Bahn sen-
ken, um somit zum Zweck der Verminderung des
Abschmierens von Farbe die Bahn und die darauf
gedruckte Farbe zu kihlen und die Viskositét der Farbe
weiter zu erhéhen. Die Abschmierpositionen kénnen
Wendestangen, Schaufelradspitzen des Falzapparats,
Fuhrungswalzen u. &. Elemente sein.
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LISTE DER BEZUGSZEICHEN

[0037]

20 Bahn

30 Walze / Trichtereinlaufwalze

31 Klhlwalze

32 KuhlmittelfluB-Steuerungssystem
35 Walze

40 Rahmen
50 Falztrichter
51 Spitze des Falztrichters 50

52 obere Kante des Falztrichters 50

70 PreBwalzen

70a Trichterwalzen

70b  Spalt

80 Kammer / Ummantelung des Falzirichterab-
schnitts

81 Eingangsschlitz

82 Ausgangsschlitz

85 Zufahréffnung

86 Zufahrleitung

90 Offnungen / Dusen des Falztrichters 50

92 Verteilerleitung in der Mitte des Falztrichters 50
93 seitliche Verteilerleitungen des Falztrichters 50
94 Offnungen der seitlichen Verteilerleitungen 93
95 Gasrohrchen

96 Dusen der Gasrohrchen

97 Stutze

98 Montagestange

100 Kammer

101 Bahneinlauf

102 Bahnauslauf

103  GaseinlaB

104 Leitungen

105  GasauslaBéffnungen

106 Falzvorrichtung

107  Wendestangen

108  AblaBleitungen

109  Kuhleinheit

132 Leitung

133 RuckfluBsperrventil

134 FluBregelpumpe

136 EinlaB

138  Temperatursensor am EinlaB3 136
140  AuslaB

142  Temperatursensor am AuslaB 140
144 Ventil

146 Offnungen der Ummantelung 80
148 Mikroprozessor
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verminderung des Abschmierens
einer Bahn (20), die mindestens eine erste mit
Farbe bedruckte Seite aufweist, wobei sich die
Bahn (20) Gber mindestens eine Abschmierposition
einer den Druckwerken nachgeordneten Verarbei-
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tungseinheit (50) bewegt, und wobei die Vorrich-
tung mit mindestens einer Kuhleinrichtung (109)
ausgestattet ist, die sich unmittelbar vor oder an der
mindestens einen Abschmierposition befindet und
mittels der die Viskositat der Farbe erhéht wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Vorrichtung eine Verteilerleitung (92)
umfaBt, die sich nahe der AuBenseite der Bahn
(20) befindet, und daB die Verteilerleitung (92)
mindestens eine Offnung aufweist, durch die
Kuhlmittel zur Erhéhung der Viskositat der
Farbe zugefiihrt wird, wobei die Offnung auf
die AuBenseite der Bahn (20) gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dafB in der Verteilerleitung (92) eine Vielzahl
von Offnungen geformt ist, die sich im wesent-
lichen entlang eines mittleren Teils eines Falzt-
richters (50) erstrecken.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daf das Kuihimittel ein gekuhltes Gas ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das gekuhlte Gas eine relative Luftfeuch-
tigkeit von weniger als 50% aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Verteilerleitung (96) zwischen Trichter-
walzen (70a) und PreBwalzen (70) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens eine zusatzliche Verteilerlei-
tung (96) vorgesehen ist, und daB die erste
sowie die zusétzliche Verteilerleitung (96) auf
einer Stange (98) bewegbar gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB eine gekihlte Walze (30) vorgesehen ist,
die mit der Bahn (20) direkt in Kontakt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
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10.

11.

12

13.

14.

15.

dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens zwei gekiihlte Walzen (30, 31)
vorgesehen sind, die unmittelbar vor dem
Falztrichter (50) angeordnet sind, wobei minde-
stens eine der gekihlten Walzen (30, 31) die
Bahn (20) kontaktiert.

Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB eine Kammer (80) vorgesehen ist, die die
beiden gekuhlten Walzen (30, 31) und den
Falztrichter (50) umschlieBt.

Vorrichtung nach Anspruch 10
dadurch gekennzeichnet,

daB in der Kammer (80) eine verminderte Tem-
peratur und Luftfeuchtigkeit herrscht.

Vorrichtung nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,

daB ferner stromaufwarts der Kahlvorrichtung
eine Kihleinheit (109) vorgesehen ist.

Vorrichtung zur Verminderung des Abschmierens
einer in einem Druckwerk einer Druckmaschine mit
Farbe bedruckien Bahn (20), mit einer Kammer
(100), die mindestens eine Abschmierposition einer
den Druckwerken nachgeordneten Verarbeitungs-
einrichtung (50) umschlieBt, wobei die Kammer
(100) einen Einlaufschlitz (101), durch den die
Bahn (20) in die Kammer (100) eintritt, und einen
Auslaufschlitz (102), durch den die Bahn (20) aus
der Kammer (80) austritt, aufweist; mit einem Gas-
einlaB (103), der die Kammer (100) mit einer Gas-
quelle verbindet; und mit einer GasauslaBéffnung
(105), die die Kammer (100) mit einem Abluftraum
verbindet,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Zufthren und Ableiten von Gas die
Temperatur und Luftfeuchtigkeit in der Kammer
(100) steuert.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB die den Druckwerken nachgeordnete Ver-
arbeitungsvorrichtung ein Falztrichter (50) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB ferner unmittelbar vor dem Falztrichter
eine geklhlte Walze (30) vorgesehen ist.
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16. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB stromaufwarts der Kammer (100) eine
Kuhleinheit (109) vorgesehen ist.

17. Verfahren zur Verarbeitung einer mit Farbe
bedruckten Bahn (20) in dem Falztrichterabschnitt
des Falzapparates einer Druckmaschine, das die
folgenden Schritte umfaft:

Kuhlen der Bahn mit einer Kiihleinheit; und
zuséatzliches Kiihlen der Bahn stromabwarts
der Kahleinheit (109), und zwar unmittelbar vor
einer Abschmierposition, um die Viskositat der
Farbe zu erhéhen.
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