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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Verarbeiten einer Inhibitoren und Oligomere enthaltenden
Druckfarbe in einem Druckwerk einer Rotationsdruckmaschine
(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine

Vorrichtung zum Verarbeiten einer Inhibitoren und Oli-
gomere enthaltenden Druckfarbe in einem Druckwerk
einer Rotationsdruckmaschine. Aufgabe der Erfindung
ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verarbei-
ten einer derartigen Druckfarbe zu schaffen, die insbe-
sondere die Trocknungszeiten der Druckfarbe auf dem
Bedruckstoff verklrzen und die Druckqualitat splrbar
verbessern.

Gelbst wird dies bevorzugt dadurch, indem in einem
durch zwei Zylinder 1, 2 gebildeten Druckspalt 3 von we-
nigstens einem Zylinder 1, 2 auf einem Bedruckstoff die
Druckfarbe aufgetragen wird und nach dem Passieren
des Druckspaltes 3 auf die Druckfarbe eine den Zerfall
der Inhibitoren beschleunigende Katalysatormischung
aufgetragen wird.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verarbeiten einer Inhibitoren und Oli-
gomere enthaltenden Druckfarbe in einem Druckwerk
einer Rotationsdruckmaschine nach den Oberbegriffen
der unabhangigen Anspriiche.

[Stand der Technik]

[0002] Bei einer Inhibitoren und Oligomere enthalten-
den, vorzugsweise ldsungsmittelfreien, Druckfarbe
handelt es sich um eine Farbe, deren Farbbestandteile
vernetzen kdénnen. Die Inhibitoren verhindern eine der-
artige Vernetzung der Farbbestandteile, wobei die Inhi-
bitoren durch Aufspaltung der Farbe in einen diinnen
Farbfilm (Prinzip der Farbspaltung) und unter Einwir-
kung von Luftsauerstoff zerfallen.

[0003] Von Nachteilist beider Verarbeitung einer der-
artigen Druckfarbe, dass fir bestimmte Anwendungsfal-
le, insbesondere die nachfolgende Verarbeitung, diese
Druckfarbe auf dem Bedruckstoff nicht ausreichend ge-
trocknet ist.

[Aufgabe der Erfindung]

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Verarbeiten einer
Druckfarbe der eingangs genannten Art zu schaffen, die
die genannten Nachteile vermeiden, die insbesondere
die Trocknungszeiten der Druckfarbe auf dem Bedruck-
stoff verkiirzen und die Druckqualitat splrbar verbes-
sern.

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch die
Ausbildungsmerkmale der unabhangigen Anspriche
gel6st. Weiterbildungen ergeben sich aus den abhéngi-
gen Anspruchen.

[0006] Ein erster Vorteil der Erfindung ist darin be-
grindet, dass die Druckfarbe auf dem Bedruckstoff
spurbar schneller getrocknet ist. Dadurch ist in der Ro-
tationsdruckmaschine eine prozessstabile weitere Ver-
arbeitung des Bedruckstoffes realisierbar.

[0007] Ebenso vorteilhaft ist, dass die Verarbeitung
der Druckfarbe in den wichtigsten Druckverfahren wie
dem NaRoffset (unter Verwendung von Feuchtmittel),
dem Trockenoffset (frei von Feuchtmittel), dem Hoch-
druck sowie dem Flexodruck realisierbar ist.

[0008] Speziell in Offsetdruckwerken mit Feuchtwer-
ken (NaR-Offset) oder Offsetdruckwerken fiir den Druck
frei von Feuchtmittel (Trockenoffset) ist es von Vorteil,
dass durch das Zusetzen eines den Zerfall der Inhibito-
ren beschleunigenden Katalysators zum Feuchtmittel
(NaR-Offset) oder zur Druckfarbe (Trockenoffset) der
Trocknungsprozess der o.g. Druckfarbe beschleunigt
werden kann. Hierbei ist es nicht zwingend, den Kata-
lysator in allen Offsetdruckwerken einzubringen. Je
nach gewlinschtem Trocknungszustand der Druckfarbe
(auf dem Bedruckstoff) ist der Katalysator lediglich in
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ausgewabhlten Offsetdruckwerken zuzusetzen.
Bevorzugte Offsetdruckwerke zum Zusetzen von Kata-
lysatoren, sind - in Foérderrichtung des Bedruckstoffes
betrachtet - Druckwerke, die vor einer Wendeeinrich-
tung und/oder einem Lackierwerk und/oder vor einem
Ausleger angeordnet sind.

[0009] Alternativist esin nach dem Hochdruckverfah-
ren oder dem Flachdruckverfahren arbeitenden Lack-
werken von Vorteil, dass durch das Zusetzen eines den
Zerfall der Inhibitoren beschleunigenden Katalysators
zum Lack der Trocknungsprozess des Lackes be-
schleunigt werden kann. Auch hier ist der Einsatz eines
Katalysators nicht zwingend in allen Lackwerken (bei
Mehrfachanordnung von Lackwerken) erforderlich. Je
nach gewinschtem Trocknungszustand des Lackes
(aufdem Bedruckstoff) ist der Katalysator in ausgewahl-
ten Lackwerken einbringbar.

Somit ist es weiterhin von Vorteil, dass das Verfahren
als auch die Vorrichtung nicht auf die Verarbeitung einer
Inhibitoren und Oligomere enthaltenden Druckfarbe be-
schrankt ist, vielmehr ist ebenso die Verarbeitung eines
Inhibitoren und Oligomere enthaltenden Lackes reali-
sierbar. Der Begriff Druckfarbe schliel3t somit auch ei-
nen derartigen Lack ein.

[Beispiele]

[0010] Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbei-
spiel naher erlautert werden. Dabei zeigen schema-
tisch:
Fig. 1  eine Rotationsdruckmaschine mit wenigstens
einem Druckwerk und wenigstens einem
Lackwerk,

eine Rotationsdruckmaschine mit einer zwi-
schen zwei Druckwerken angeordneten Wen-
deeinrichtung.

Fig. 2

[0011] Eine Rotationsdruckmaschine ist mit mehre-
ren Druckwerken | fur den Mehrfarbendruck, beispiels-
weise Offsetdruckwerken, in Reihenbauweise ausgebil-
det. Dem letzten Druckwerk | ist in Férderrichtung 10
des Bedruckstoffes ein Lackwerk Il nachgeordnet. Der
Bedruckstoff wird mittels Zylinder 2 und Transferzylin-
der 4 in Forderrichtung 10 transportiert.

[0012] Im Druckwerk I ist ein Plattenzylinder 5, wel-
cher beispielsweise eine auswechselbare Druckform
tragt, mit einem Zylinder 1 in Kontakt. Alternativ ist der
Plattenzylinder 5 direkt, beispielsweise nach dem Ther-
motransferprozess, bebilderbar und das auf dem Plat-
tenzylinder 5 erzeugte Druckbild ist I6schbar.

[0013] Der Zylinder 1 ist im vorliegenden Beispiel als
Gummituchzylinder ausgebildet und ist mit dem Zylin-
der 2 in Kontakt. Der Zylinder 2 ist im vorliegenden Bei-
spiel ein Bogenfihrungszylinder. Alternativ ist der Zylin-
der 2 auch als Gegendruckzylinder oder Gummituchzy-
linder ausfiihrbar. Um die vom Zylinder 1 zugefihrte, In-
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hibitoren und Oligomere aufweisende Druckfarbe auf
den Bedruckstoff zu Ubertragen, ist im Kontaktbereich
der Zylinder 1, 2 ein Druckspalt 3 (bei Lackwerken ein
Lackspalt 3) gebildet.

[0014] Der Plattenzylinder 5 ist zumindest mit einem
Farbwerk gekoppelt, dem bei Bedarf ein Feuchtwerk
vorgeordnet ist.

[0015] Dem Druckspalt 3, gebildet durch die Zylinder
1, 2 ist in Forderrichtung 10 eine Auftrageinrichtung 7,
bevorzugt unmittelbar, nachgeordnet. Ist nach dem
Druckspalt 3 eine Bogenflihrungseinrichtung, z.B. eine
Blasluftvorrichtung, angeordnet, so ist die Auftragein-
richtung 7 der Bogenflihrungseinrichtungen in Férder-
richtung 10 nachgeordnet.

[0016] Die Auftrageinrichtung 7 ist bevorzugt als in
Richtung Zylinder 2 an-/abstellbare Auftragwalze 12,
bevorzugt verbunden mit einer vorgeordneten Versor-
gungseinrichtung 11, beispielsweise einem Vorratsbe-
halter, ausgebildet. Die Auftragwalze 12 weist vorzugs-
weise einen gummielastischen Mantelbezug auf.
[0017] Ineinerweiteren Ausbildung ist der Auftragein-
richtung 7 eine thermisch wirksame Trocknervorrich-
tung 8 in Forderrichtung 10 nachgeordnet. Dabei ist die
Trocknervorrichtung 8 - wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt
- zum Zylinder 2 in einem definierten Abstand benach-
bart angeordnet. Alternativ ist dem Zylinder 2 auch eine
separate Trocknerstrecke nachordenbar, beispielswei-
se bei der Verarbeitung von Bogenmaterial in Form von
mehreren Transferzylindern bzw. einem endlos umlau-
fenden Kettensystem mit jeweils wenigstens einer
Trocknervorrichtung oder Trockneranlagen bei der Ver-
arbeitung von Bahnmaterial.

[0018] Im Lackwerk Il (Fig. 1) ist ein Zylinder 1, bei-
spielsweise als Formzylinder mit auswechselbarer
Lackform, ausgebildet und ist mit einem Dosiersystem
6 mit wenigstens einer Auftragwalze, beispielsweise ge-
bildet aus einem Kammerrakel 13 und einer gerasterten
Auftragwalze 14, gekoppelt. Alternativ sind als Dosier-
systeme bekannte Zwei-Walzenwerke mit einem ge-
meinsamen Walzenspalt und in diesen Walzenspalt zu-
gefihrtem Lack oder ein Walzensystem nach dem
Tauch-/ Schopfwalzenprinzip mit einer in einen Behalter
(mit Lack/Farbe) eintauchenden Walze und wenigstens
einer Auftragwalze einsetzbar.

[0019] Der Zylinder 1 ist mit dem Zylinder 2 in einem
Lackspalt 3 in Kontakt, um den vom Zylinder 1 zuge-
fihrten Inhibitoren und Oligomere aufweisenden Lack
auf den Bedruckstoff zu Ubertragen. Der Zylinder 2 ist
im vorliegenden Beispiel analog zum Zylinder 2 im
Druckwerk | als Bogenfiihrungszylinder ausgebildet.
[0020] Analog zum Druckwerk | ist in Forderrichtung
10 eine Auftrageinrichtung 7, bevorzugt unmittelbar
dem als Formzylinder ausgebildeten Zylinder 1, nach-
geordnet. Die Auftrageinrichtung 7 ist im Lackwerk Il
beispielsweise als Spriheinrichtung, welche sich Gber
die maximale Bedruckstoffbreite erstreckt, angeordnet.
[0021] In einer bevorzugten Weiterbildung ist der Auf-
trageinrichtung 7 eine thermisch wirksame Trocknervor-
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richtung 8 in Férderrichtung 10 nachgeordnet. Dabei ist
die Trocknervorrichtung 8 - wie in den Fig. 1 und 2 ge-
zeigt - zum Zylinder 2 in einem definierten Abstand be-
nachbart angeordnet. Alternativ ist dem Zylinder 2 auch
eine separate Trocknerstrecke nachordenbar, bei-
spielsweise bei der Verarbeitung von Bogenmaterial in
Form von mehreren Transferzylindern bzw. einem end-
los umlaufenden Kettensystem mit jeweils wenigstens
einer Trocknervorrichtung oder Trockneranlagen bei
der Verarbeitung von Bahnmaterial.

[0022] In Figur 2 sind zwei baugleiche Druckwerke |
gezeigt. Zwischen den beiden Zylindern 2 ist eine Wen-
deeinrichtung 9 als Bogenflihrungszylinder angeordnet,
um den bogenférmigen Bedruckstoff nach dem Prinzip
der Hinterkantenwendung innerhalb der Druckmaschi-
ne zu wenden. Der Wendeeinrichtung 9 ist bevorzugt
eine Trocknervorrichtung 8 vorgeordnet. Diese Anord-
nung hat den Vorteil, dass der Bedruckstoff vor der
Ubergabe an die Wendeeeinrichtung 9 splirbar trocke-
ner ist und die bedruckte Seite beim Wendeprozess
oder auf dem nachgeordneten Zylinder 2 spurbar weni-
ger ablegt.

Die Verfahrensablaufe sind wie folgt:
1. Prinzip:

[0023] In einem durch die zwei Zylinder 1, 2 gebilde-
ten Druck-/Lackspalt 3 wird von wenigstens einem ein-
gefarbten Zylinder 1, 2 die Druckfarbe oder der Lack,
bevorzugt abhangig vom Drucksujet, auf einen Be-
druckstoff aufgetragen und nach dem Passieren des
Druck-/Lackspaltes 3 wird auf die auf dem Bedruckstoff
haftende Druckfarbe oder den auf den Bedruckstoff haf-
tenden Lack eine den Zerfall der Inhibitoren beschleu-
nigende Katalysatormischung aufgetragen. Dadurch
wird der Vernetzungsprozess der Druckfarbe bzw. des
Lackes extrem beschleunigt, so dass die Trocknungs-
zeiten der Farbe bzw. des Lackes verkurzt werden.
[0024] In einer bevorzugten Ausbildung wird die
Druckfarbe oder der Lack von einem als Gummituchzy-
linder oder Formzylinder ausgebildeten Zylinder 1 ein-
seitig auf den Bedruckstoff aufgetragen und anschlie-
Rend wird die Katalysatormischung auf die auf den Be-
druckstoff haftende Druckfarbe bzw. den Lack aufgetra-
gen.

[0025] In einer weiteren Ausbildung wird die Druck-
farbe oder der Lack von zwei als Gummituchzylinder
oder Formzylinder ausgebildeten Zylindern 1, 2 beidsei-
tig auf den Bedruckstoff aufgetragen (Prinzip: Gummi
gegen Gummi) und anschlieBend wird auf die beidseitig
auf dem Bedruckstoff haftende Druckfarbe bzw. den
Lack die Katalysatormischung beidseitig aufgetragen.
[0026] In einer weiteren Ausbildung wird wenigstens
eine, bevorzugt jede bedruckte Seite des Bedruckstof-
fes nach dem Auftragen der Katalysatormischung auf
jede bedruckte Seite thermisch getrocknet.

[0027] Bei Anordnung einer Wendeeinrichtung inner-
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halb der Rotationsdruckmaschine wird die Katalysator-
mischung unmittelbar in dem Druckwerk vor der Wen-
dung auf den Bedruckstoff aufgetragen.

2. Prinzip:

[0028] In einem durch zwei Zylinder 1, 2 gebildeten
Druck-/Lackspalt 3 wird von wenigstens einem einge-
farbten Zylinder 1, 2 die Druckfarbe oder der Lack, be-
vorzugt abhangig vom Drucksujet, auf einen Bedruck-
stoff Gibertragen. Dabei tragt der eingefarbte Zylinder 1,
2 auch eine den Zerfall der Inhibitoren beschleunigende
Katalysatormischung. Die Katalysatormischung weist
eine definierte Reaktionszeit auf, so dass der Vernet-
zungsprozess der Farbe bzw. des Lackes zur Beschleu-
nigung der Trocknung nach dem Passieren des Druck-/
Lackspaltes 3 erfolgt.

Bevorzugt ist dem Plattenzylinder 5 eines Druckwerkes
zumindest ein Farbwerk, bevorzugt mit wenigstens ei-
nem Walzenzug, zugeordnet. Die Katalysatormischung
wird dabei mittels Farbwerk auf den Plattenzylinder 5
Ubertragen. Hierzu wird beispielsweise die Katalysator-
mischung in einen die spezielle Druckfarbe aufnehmen-
den Farbkasten hingefligt und Giber den Walzenzug ge-
meinsam mit der Druckfarbe dem Plattenzylinder 3 zu-
geflhrt. Alternativ wird die Katalysatormischung einer
die spezielle Druckfarbe fihrenden Walze des Farbwer-
kes zugefihrt und gemeinsam mit der Druckfarbe dem
Plattenzylinder 3 zugeflihrt.

In einer weiteren bevorzugten Ausbildung ist dem Plat-
tenzylinder 5 in dessen Drehrichtung vor dem Farbwerk
ein Feuchtwerk angeordnet. In dieser Ausbildung wird
dem Feuchtmittel die Katalysatormischung beigefigt,
so dass mittels einer Auftragwalze das Feuchtmittel und
die Katalysatormischung auf einen Plattenzylinder
Ubertragen wird. Je nach Ausbildung des Feuchtwerkes
kann das Feuchtmittel sowie die Katalysatormischung
auch in das Farbwerk vollstandig oder teilweise Uber-
tragen werden und vom Farbwerk mittels wenigstens ei-
ner Auftragwalze mit der Druckfarbe auf den Plattenzy-
linder 5 Ubertragen werden.

Insbesondere bei einem Lackwerk Il mit Zylindern 1, 2
und einem Druck-/Lackspalt 3 sowie Dosiersystem 6 mit
wenigstens einer Auftragwalze wird die Katalysatormi-
schung Uber diese Auftragwalze auf wenigstens einen
der Zylinder 1, 2, bevorzugt den Formzylinder, Gbertra-
gen. Auch hierbei erfolgt die Vernetzung der Druckfarbe
bzw. des Lackes nach dem Druck/Lackspalt 3.

Hierbei wird bevorzugt wenigstens eine, vorzugsweise
jede bedruckte oder lackierte Seite des Bedruckstoffes
nach dem Einfarben bzw. Lackieren und dem bevorzug-
ten gleichzeitigen Auftragen der Katalysatormischung
thermisch getrocknet. Ist in der Rotationsdruckmaschi-
ne eine Wendeeinrichtung angeordnet, so wird die Ka-
talysatormischung bevorzugt unmittelbar in dem Druck-
werk | oder Lackwerk Il vor der Wendung auf den Be-
druckstoff aufgetragen.

[0029] Die Prinzipien 1 und 2 sind nicht auf das Vor-
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handensein von Druckfarbe bzw. Lack in dem die Kata-
lysatorenmischung zuflhrenden Druckwerk | oder
Lackwerk Il beschrénkt. Vielmehr kann die Katalysato-
renmischung auch in einem nicht am Druck bzw. Lack
beteiligten Druck- bzw. Lackwerk I, Il separat auf wenig-
stens einen der Zylinder 1, 2 aufgebracht werden. Eben-
so kann die Katalysatormischung mit der Druckfarbe
oder dem Lack, alternativ mit dem Feuchtmittel ge-
mischt oder separat verarbeitet werden.

[0030] Zusammengefasst ist die Maschinenkonfigu-
ration im Wesentlichen wie folgt ausgebildet:

In einer ersten Ausbildung ist einem durch zwei Zylinder
1, 2 gebildeten Druck-/Lackspalt 3 in Foérderrichtung 10
eines Bedruckstoffes wenigstens eine Auftrageinrich-
tung 7 mit einer Auftragwalze 12 zum Auftragen einer
Katalysatormischung auf die bedruckte Seite des Be-
druckstoffes nachgeordnet.

In zweiter Ausbildung ist einem durch zwei Zylinder 1,
2 gebildeten Druck-/Lackspalt 3 in Férderrichtung 10 ei-
nes Bedruckstoffes wenigstens eine Auftrageinrichtung
7 mit einer achsparallel zu den Zylinderachsen (Zylinder
1, 2) aufweisenden Spriheinrichtung 15 zum Auftragen
einer Katalysatormischung auf die bedruckte Seite des
Bedruckstoffes nachgeordnet.

In einer weiteren Ausbildung ist insbesondere fiir bahn-
férmige Bedruckstoffe nach dem durch die Zylinder 1, 2
gebildeten Druck-/Lackspalt 3 an beiden Seiten des Be-
druckstoffes jeweils eine Auftrageinrichtung 7 mit zu-
mindest einer Auftragwalze 12 zum Auftragen der Ka-
talysatormischung dem Bedruckstoff zugeordnet.

In aquivalenter Ausbildung ist an beiden Seiten des Be-
druckstoffes zumindest je eine Auftrageinrichtung 7 mit
je einer Spriheinrichtung zum Auftragen der Katalysa-
tormischung nach dem Druck-/Lackspalt 3 angeordnet.
[0031] Je nach Anforderung an den Trocknungsgrad
der Druckfarbe bzw. des Lackes ist wenigstens einer,
vorzugsweise samtlichen Auftrageinrichtungen 7 we-
nigstens eine Trocknervorrichtung 8 nachgeordnet.

[Bezugszeichenliste]
[0032]

Zylinder

Zylinder

Druckspalt / Lackspalt
Transferzylinder
Plattenzylinder
Dosiersystem
Auftrageinrichtung
Trocknervorrichtung
9 Wendeeinrichtung
10  Forderrichtung

11 Versorgungseinrichtung
12  Auftragwalze

13 Kammerrakel

14  Auftragwalze (gerastert)
15  Spriheinrichtung

O ~NO O WN -
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Druckwerk
Lackwerk

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Verarbeiten einer Inhibitoren und
Oligomere enthaltenden Druckfarbe in einem
Druckwerk einer Rotationsdruckmaschine,
dadurch gekennzeichnet,

dass in einem durch zwei Zylinder gebildeten
Druckspalt von wenigstens einem Zylinder auf ei-
nen Bedruckstoff die Druckfarbe aufgetragen wird
und nach dem Passieren des Druckspaltes auf die
Druckfarbe eine den Zerfall der Inhibitoren be-
schleunigende Katalysatormischung aufgetragen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckfarbe von einem als Gummituchzy-
linder oder Formzylinder ausgebildeten Zylinder
einseitig auf den Bedruckstoff aufgetragen und an-
schlieRend die Katalysatormischung auf diese
Druckfarbe aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckfarbe von zwei als Gummituchzylin-
der oder Formzylinder ausgebildeten Zylinder beid-
seitig auf den Bedruckstoff aufgetragen wird und
anschlielend die Katalysatormischung beidseitig
auf diese Druckfarbe aufgetragen wird.

Verfahren nach wenigstens Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass jede bedruckte Seite des Bedruckstoffes nach
dem Auftragen der Katalysatormischung thermisch
getrocknet wird.

Verfahren nach wenigstens Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Katalysatormischung unmittelbar im
Druckwerk vor der Wendung auf den Bedruckstoff
aufgetragen wird.

Verfahren zum Verarbeiten einer Inhibitoren und
Oligomere enthaltenden Druckfarbe in einem
Druckwerk einer Rotationsdruckmaschine,
dadurch gekennzeichnet,

dass in einem durch zwei Zylinder gebildeten
Druckspalt von wenigstens einem Zylinder auf ei-
nen Bedruckstoff die Druckfarbe und eine den Zer-
fall der Inhibitoren beschleunigende Katalysatormi-
schung aufgetragen wird, wobei nach dem Druck-
spalt die Druckfarbe auf dem Bedruckstoff vernetzt.

Verfahren nach Anspruch 6,
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10.

1.

12.

13.

14.

dadurch gekennzeichnet,
dass die Katalysatormischung mittels eines Farb-
werkes auf einen Plattenzylinder Ubertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Katalysatormischung mittels eines
Feuchtwerkes auf einen Plattenzylinder Gbertragen
wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Katalysatormischung mittels eines Dosier-
systems mit wenigstens einer Auftragwalze auf ei-
nen Formzylinder tbertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass jede bedruckte Seite des Bedruckstoffes nach
dem Einfarben und Auftragen der Katalysatormi-
schung thermisch getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Katalysatormischung unmittelbar im
Druckwerk vor der Wendung auf den Bedruckstoff
aufgetragen wird.

Vorrichtung zum Verarbeiten einer Inhibitoren und
Oligomere enthaltenden Druckfarbe in einem
Druckwerk einer Rotationsdruckmaschine,
dadurch gekennzeichnet,

dass einem durch zwei Zylinder (1, 2) gebildeten
Druckspalt(3) in Férderrichtung (10) eines Bedruck-
stoffes eine Auftrageinrichtung (7) mit wenigstens
einer Auftragwalze (12) zum Auftragen einer Kata-
lysatormischung auf die bedruckte Seite des Be-
druckstoffes nachgeordnet ist.

Vorrichtung zum Verarbeiten einer Inhibitoren und
Oligomere enthaltenden Druckfarbe in einem
Druckwerk in einer Rotationsdruckmaschine,
dadurch gekennzeichnet,

dass einem durch zwei Zylinder (1, 2) gebildeten
Druckspalt (3) in Forderrichtung (10) eines Be-
druckstoffes eine Auftrageinrichtung (7) mit wenig-
stens einer Spruheinrichtung (15) zum Auftragen
einer Katalysatormischung auf die bedruckte Seite
des Bedruckstoffes achsparallel zu den Zylinder-
achsen nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass an beiden Seiten des Bedruckstoffes zumin-
dest je eine Auftragwalze (12) zum Auftragen der
Katalysatormischung nach dem Druckspalt (3) an-
geordnet ist.
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Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass an beiden Seiten des Bedruckstoffes zumin-
dest je eine Spriheinrichtung (15) zum Auftragen
der Katalysatormischung nach dem Druckspalt (3)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass den Auftragwalzen (12) oder den Sprihein-
richtungen (15) eine Trocknereinrichtung (8) nach-
geordnet ist.
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