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(54) Druckmaschine mit Trocknungsstation

(57) Druckmaschine mit mehreren in Reihenbau-
weise angeordneten und von einer Bedruckstoffbahn
(12) durchlaufenen Druckwerken (10), denen jeweils ei-

ne Trocknungsstation (22) nachgeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, daß die Trocknungsstation (22) jeweils
am Umfang einer einzelnen, die Bedruckstoffbahn (12)
abstützenden Temperierwalze (26) angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine mit
mehreren in Reihenbauweise angeordneten und von ei-
ner Bedruckstoffbahn durchlaufenen Druckwerken, de-
nen jeweils eine Trocknungsstation nachgeordnet ist.
[0002] Bei Druckmaschinen unterscheidet man zwi-
schen Zentralzylindermaschinen und Maschinen in Rei-
henbauweise. Bei einer Zentralzylindermaschine sind
die Druckwerke, mit denen die einzelnen Farbauszüge
passergenau auf den Bedruckstoff gedruckt werden, am
Umfang eines gemeinsamen Zentralzylinders angeord-
net. Um die Trocknung der frisch gedruckten Farbe zu
beschleunigen, ist es bekannt, Infrarotstrahler, Heißluft-
trockner oder UV-Strahler so am Umfang des Zentral-
zylinders anzuordnen, daß die auf dem Zentralzylinder
abgestützte Bedruckstoffbahn bestrahlt wird, wenn sie
das betreffende Druckwerk verlassen hat. Bei einer Ma-
schine in Reihenbauweise sind dagegen die einzelnen
Druckwerke, die jeweils einen Druckzylinder und einen
Gegendruckzylinder aufweisen, in Reihe hintereinander
angeordnet, und die Bedruckstoffbahn wird so geführt,
daß sie nacheinander durch die zwischen den Druckzy-
lindern und den Gegendruckzylindern der einzelnen
Druckwerke gebildeten Walzenspalte hindurchläuft. Je-
de Trocknungsstation weist ein weitgehend geschlos-
senes Gehäuse auf, in dem die frisch bedruckte Bahn
mit heißer Trocknungsluft angeblasen wird, während sie
nacheinander über mehrere Führungswalzen läuft, die
die Bedruckstoffbahn an der Rückseite abstützen.
[0003] Damit die Druckfarbe vor dem Eintritt in das
nächste Druckwerk ausreichend abtrocknet, muß die
Trocknungsstation eine hinreichend große Baulänge
aufwelsen und/oder es muß eine hinreichend hohe
Trocknungstemperatur gewählt werden. Der Erhöhung
der Trocknungstemperatur sind jedoch Grenzen ge-
setzt, weil die meisten Bedruckstoffbahnen bei Erwär-
mung dazu neigen, sowohl in Längsrichtungs als auch
in Querrichtung je nach Material mehr oder weniger
stark zu schrumpfen, so daß es zu Passerfehlern kom-
men kann, wenn die einzelnen Farbauszüge übereinan-
der gedruckt werden. Ein weiterer Nachteil der her-
kömmlichen Trocknungsstationen bei einer Maschine in
Reihenbauweise besteht darin, daß die einzelnen Füh-
rungswalzen die Bedruckstoffbahn jeweils nur linienför-
mig abstützen, während die Zwischenräume zwischen
den einzelnen Führungswalzen von der Bedruckstoff-
bahn frei überspannt werden. Durch das Anblasen mit
Trocknungsluft kann es daher zu einer beträchtlichen
mechanischen Beanspruchung der Bedruckstoffbahn
sowie zu einem Flattern und gegebenenfalls einer Ver-
lagerung der Bedruckstoffbahn kommen.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Druckma-
schine der Eingangs genannten Art zu schaffen, die ei-
ne effiziente und dennoch schonende Trocknung der
Bedruckstoffbahn ermöglicht.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß da-
durch gelöst, daß die Trocknungsstationen jeweils an

Umfang einer einzelnen, die Bedruckstoffbahn abstüt-
zenden Temperierwalze angeordnet sind.
[0006] Da somit die Bedruckstoffbahn in der Trock-
nungsstation auf einem größeren Umfangswinkel der
Temperierwalze flächig abgestützt wird, kann beim An-
blasen mit Trocknungsluft oder einem anderen Trock-
nungsmedium ein Flattern der Bedruckstoffbahn sowie
eine Verlagerung derselben weitgehend vermieden
werden, und auch die mechanische Beanspruchung der
Bedruckstoffbahn wird erheblich herabgesetzt. Ein wei-
terer wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht darin,
daß aufgrund der flächigen Anlage der Bedruckstoff-
bahn an der Temperierwalze ein beträchtlicher Anteil
der Trocknungswärme über die Rückseite der Bedruck-
stoffbahn abgeführt werden kann. In der Bedruckstoff-
bahn entsteht so ein Temperaturgradient in dem Sinne,
daß die Temperatur der Bedruckstoffbahn von der be-
druckten und mit Trocknungsluft angeblasenen und/
oder mit Infrarotstrahlung oder UV-Strahlung bestrahl-
ten Seite zur Rückseite hin abnimmt. So läßt sich auf
der bedruckten Seite eine hohe Trocknungstemperatur
und damit eine effiziente Trocknung der Druckfarbe er-
reichen, während die mittlere Temperatur über die Dicke
der Bedruckstoffbahn verhältnismäßig niedrig bleibt, mit
der Folge, daß die thermische Schrumpfung der Be-
druckstoffbahn trotz der hohen effektiven Trocknungs-
temperatur verhältnismäßig gering bleibt. Die Gefahr
von Passerfehlern wird so einerseits durch die geringe-
re Schrumpfung der Bedruckstoffbahn und andererseits
durch die bessere Führung und Abstützung der Be-
druckstoffbahn beträchtlich herabgesetzt. Besonders
vorteilhaft ist diese Lösung bei Bedruckstoffbahnen, die
aufgrund des Materials eine starke Schrumpfungsnei-
gung haben wie beispielsweise Kunststoffolien.
[0007] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht dar-
in, daß die Trocknungsstationen baulich vereinfacht
werden können, da sie anstelle mehrerer Führungswal-
zen jeweils nur eine einzige Temperierwalze aufzuwei-
sen brauchen, so daß die Anzahl der benötigten Lager
und ggf. Antriebseinrichtungen reduziert wird.
[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen.
[0009] Zur Erzielung einer hohen Trocknungstempe-
ratur kann die Trocknungsstation sowohl Blasdüsen für
ein heißes Trocknungsmedium als auch Infrarot- oder
UV-Strahler oder eine Kombination aus Blasdüsen und
Strahlern aufweisen.
[0010] Die Temperierwalze weist bevorzugt einen
Mantel mit hoher Wärmeleitfähigkeit auf, über den die
Trocknungswärme wirksam abgeführt werden kann. In
einer besonders bevorzugten Ausführungsform hat die
Temperierwalze einen Kühlmantel, dessen Temperatur
thermostatisch regelbar ist. Der Kühlmantel kann ein
System von Kühlkammern aufweisen, die von einem
flüssigen Kühlmedium, beispielsweise Wasser, durch-
strömt werden.
[0011] Im folgenden wird ein Ausführungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnung näher erläutert.
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[0012] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht zweier Farbwerke
einer Druckmaschine; und

Fig. 2 einen vergrößerten schematischen Schnitt
durch eine Trocknungsstation.

[0013] Figur 1 zeigt einen Teil einer Flexodruckma-
schine in Reihenbauweise mit mehreren Druckwerken
10, die nacheinander von einer Bedruckstoffbahn 12
durchlaufen werden. Jedes Druckwerk 10 umfaßt eine
Kammerrakel 14, eine Rasterwalze 16, einen Druckzy-
linder 18, einen Gegendruckzylinder 20 und eine Trock-
nungsstation 22 sowie mehrere Führungswalzen 24 für
die Bedruckstoffbahn.
[0014] Die Rasterwalze 18 weist an ihrer Oberfläche
ein feines Näpfchenraster auf und wird beim Durchlauf
durch die Kammerrakel 14 mit Druckfarbe eingefärbt.
Der Druckzylinder 18 rollt an der Rasterwalze 16 ab, so
daß die druckenden Teile der Klischees die Druckfarbe
von der Rasterwalze 16 übernehmen. Die Bedruckstoff-
bahn 12 wird bedruckt, wenn sie durch einen Spalt zwi-
schen dem Druckzylinder 18 und dem Gegendruckzy-
linder 20 läuft, und tritt dann in die zugehörige Trock-
nungsstation 22 ein, in der die frisch aufgetragene
Druckfarbe getrocknet wird, bevor die Bedruckstoffbahn
über die Führungswalzen 24 zum nächsten Druckwerk
weitergeleitet wird.
[0015] Die Trocknungsstation 22 ist am Umfang einer
Temperierwalze 26 angeordnet und erstreckt sich über
einen größeren Umfangswinkel der Temperierwalze 26,
im gezeigten Beispiel über einen Umfangswinkel von et-
wa 45°, auf dem die Bedruckstoffbahn 12 flächig an der
Umfangsfläche der Temperierwalze 26 anliegt.
[0016] Wie in Figur 2 gezeigt ist, weist die Trock-
nungsstation 22 ein Gehäuse 28 auf, das der Oberflä-
chenkrümmung der Temperierwalze 26 folgt und zur
Temperierwalze hin offen ist. Dieses Gehäuse 28 nimmt
mehrere Blasdüsen 30 auf, aus denen die Oberfläche
der an der Temperierwalze 26 anliegenden Bedruck-
stoffbahn mit einem heißen Trocknungsmedium, bei-
spielsweise mit Heißluft angeblasen wird. Im gezeigten
Beispiel enthält das Gehäuse 28 außerdem noch meh-
rere Strahler 32, z. B. Infrarotstrahler, mit denen die
Oberflächentemperatur der Bedruckstoffbahn und da-
mit die Trocknungswirkung gesteigert werden kann.
[0017] Die Temperierwalze 26 weist einen Kühlman-
tel 34 auf, der mehrere gleichmäßig auf der Umfangs-
fläche der Temperierwalze verteilte Kühlkammern 36
bildet, die von einem Kühlmedium, beispielsweise von
Wasser durchströmt werden. Die Kühlkammern 36 sind
über ein Leitungssystem 38 und über an einem oder bei-
den Enden der Temperierwalze angeordnete Dreh-
durchführungen 40 mit einem Umwälzsystem 42 für das
Kühlmedium verbunden. Die äußere Umfangswand des
Kühlmantels 34, an der die Bedruckstoffbahn im Be-
reich der Trocknungsstation 22 anliegt, besteht aus ei-

nem Material mit hoher Wärmeleitfähigkeit. In diese
Umfangswand sind vorzugsweise an mehreren auf dem
Umfang und in Axialrichtung verteilten Stellen Tempe-
raturfühler 44 eingebettet, die die gemessene Tempe-
ratur des Kühlmantels 34 an das Umwälzsystem 42 mel-
den, so daß die Temperatur des Kühlmantels thermo-
statisch geregelt werden kann. Anstelle der Tempera-
turfühler 44 kann wahlweise auch ein Fühler vorgese-
hen sein, der die Rücklauftemperatur des Kühlmediums
mißt.
[0018] Beim Durchlauf durch die Trocknungsstation
22 wird somit der Bedruckstoff auf der bedruckten Au-
ßenseite mit Hilfe der Blasdüsen 30 und der Strahler 32
erhitzt, während die Rückseite der Bedruckstoffbahn
durch den Kühlmantel 34 gekühlt wird. Auf diese Weise
kann auf der bedruckten Seite der Bedruckstoffbahn ei-
ne hohe Oberflächentemperatur und eine entsprechend
wirksame Trocknung erreicht werden, während die
Temperatur der Bedruckstoffbahn insgesamt verhältnis-
mäßig niedrig bleibt, so daß die thermische Schrump-
fung der Bedruckstoffbahn auf ein Minimum reduziert
wird. Die effiziente Trocknung der Bedruckstoffbahn
wird noch dadurch unterstützt, daß die aus der Druck-
farbe verdampfenden Lösungsmitteldämpfe mit Hilfe
der aus den Blasdüsen 30 austretenden Trocknungsluft
rasch abgeführt werden. Da die Bedruckstoffbahn flä-
chig an der Umfangsfläche der Temperierwalze 26 an-
liegt, kann die Trocknungsluft mit relativ hoher Strö-
mungsgeschwindigkeit aus den Blasdüsen 30 austre-
ten, so daß die Trocknungswirkung weiter gesteigert
wird, ohne daß es zu einer übermäßigen mechanischen
Beanspruchung oder zu einem Flattern der Bedruck-
stoffbahn kommt.
[0019] Das in dem Kühlmantel 34 umgewälzte Kühl-
medium kann nicht nur zum Kühlen benutzt werden,
sondern beispielsweise auch dazu, die Temperierwalze
26 vor Beginn des Druckbetriebs auf eine geeignete Be-
triebstemperatur vorzuheizen, so daß in der Trock-
nungsstation 22 von Anfang an optimale Temperaturbe-
dingungen herrschen. Die mit dem Kühlmedium abge-
führte Wärme kann mit Hilfe eines Wärmetauschersy-
stems zum Vorerhitzen der Trocknungsluft genutzt wer-
den, so daß eine energiesparende Trocknung der Be-
druckstoffbahn ermöglicht wird.
[0020] Die Erfindung wurde hier am Beispiel einer
Flexodruckmaschine erläutert, ist jedoch auch bei an-
deren Druckmaschinen, beispielsweise auch bei Tief-
druckmaschinen anwendbar.

Patentansprüche

1. Druckmaschine mit mehreren in Reihenbauweise
angeordneten und von einer Bedruckstoffbahn (12)
durchlaufenen Druckwerken (10), denen jeweils ei-
ne Trocknungsstation (22) nachgeordnet ist, da-
durch gekennzeichnet, daß die Trocknungsstati-
on (22) jeweils am Umfang einer einzelnen, die Be-
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druckstoffbahn (12) abstützenden Temperierwalze
(26) angeordnet sind.

2. Druckmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daß jede Trocknungsstation (20)
mindestens eine Blasdüse (30) zum Anblasen des
Bedruckstoffes mit einem heißen Trocknungsmedi-
um aufweist.

3. Druckmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daß jede Trocknungsstation min-
destens einen Strahler (32) zum Bestrahlen des Be-
druckstoffes (12) mit Wärmestrahlung und/oder ul-
travioletter Strahlung aufweist.

4. Druckmaschine nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß die Tem-
perierwalze (26) einen thermostatisch regelbaren
Kühlmantel (34) aufweist.

5. Druckmaschine nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß die Tem-
perierwalze (26) mindestens eine Kühlkammer (36)
und ein Umwälzsystem (42) zum Umwälzen eines
Kühlmediums in der Kühlkammer (36) aufweist.
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