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Leitflache, die aus Strangpressprofil erzeugbar ist, ten der Leitflache und

* mit einer Anordnung der Kuhlkapillaren quer zur
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Leiteinrichtung fir
Bedruckstoffe im Wirkungsbereich von Trocknern ge-
maf dem Oberbegriff des ersten Anspruches.
Gekuhlte Bogenleitflachen werden in Druckmaschinen
mit Trocknereinheiten eingesetzt. Um zu verhindern,
dass Leitflachen durch Warmestrahlung der Trockner er-
hitzt werden und die Bogen (insbesondere beim Bedruk-
ken von Kunststoffen) schadigen oder sich verwerfen,
werden KihImittel durchstromte Kanale auf der Riicksei-
te der Leitflachen angeordnet, wobei wannenférmige Ka-
nale mit der Riickseite der Leitflache verbunden sind
(z.B. DE 29816734 U). Nachteilig ist der hohe Aufwand
fir die Abdichtung gegen Austritt des Kiihimittels. In einer
anderen bekannten Variante sind die Leitflachen ganz-
flachig doppelwandig ausgefihrt, wobei in dem gebilde-
ten sandwichartigen Hohlraum KihImittel stromt (z.B. DE
195 21 442 A1). Nachteilig ist der hohe Fertigungsauf-
wand fur die Blasluftfihrung von Bogen und die man-
gelnde Verwindungssteifigkeit.

[0002] Aus der DE 198 42 740 C2 ist eine pneumati-
sche Bogenleiteinrichtung mit gekuhlter Fuhrungsflache
und mit Blasluftéffnungen in der Fiihrungsflache zur Un-
terstlitzung der Bogenférderung bekannt, bei dem die
Fuhrungsflache und die Kihimittelkandle aus einem
Strangpressprofil erzeugbar sind. Dabei sind die Kihl-
mittelkandle integrierter Bestandteil der Rickseite der
Fuhrungsflache. Aufgrund fehlender Warmetbergangs-
widersténde zwischen Leitflache und Kiihimittelkanalen
ist der Kiihleffekt hoch. Das Strangpressprofil weist eine
hohe Biegesteifigkeit auf.

Nachteilig an dieser Losung ist es, dass die Warmeablei-
tung dabei vorrangig nur Uber die der Fihrungsflache
zugewandten Seiten der Kihimittelkanale stattfindet. Die
Warme wird dariiber hinaus in den Zonen zwischen den
Kahlmittelkanalen weniger intensiv abgeflhrt, so dass
innerhalb der Leitflache groRe Temperaturgradienten
vorhanden sind. Weiterhin ist zwischen den Kanalen nur
geringer Freiraum fiir die Anordnung von Offnungen fiir
Saug- bzw. Blasluft vorhanden.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ausgehend von den genannten Nachteilen des Stan-
des der Technik eine Bogenleiteinrichtung mit optimaler
Warmeableitung zu schaffen, die eine hohe Flexibilitat
bei der Anpassung an pneumatische Bedruckstofffiih-
rungsmittel aufweist.

[0004] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch eine
Leiteinrichtung mitden Merkmalen des ersten Anspruchs
geldst. Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteran-
spruche.

[0005] Die erfindungsgemafe Lésung hat den Vorteil,
dass der Leitflachenquerschnitt so gestaltet ist, dass die
abzufiihrende Warme von allen Seiten mdglichst gleich-
mafig an die Kiihimittelkanale herangefiihrt wird und die
Warmestromdichten Giber den gesamten Querschnitt an-
nahernd gleich sind. Dadurch wird bei wirtschaftlichem
Materialeinsatz eine gleichmaflige Warmeableitung zu
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den Kihimittelkanalen erreicht. Gleichzeitig kdnnen den
Bedruckstoff schadigende Temperaturspitzen innerhalb
der Leitflache vermieden werden. Die erfindungsgema-
Re Leiteinrichtung hat weiterhin den Vorteil, im Vergleich
zum bekannten Stand der Technik mit gréeren Abstén-
den der Kuhimittelkanale auszukommen, so dass die An-
passung der Leitflache an die Bogenbahn bzw. an erfor-
derliche pneumatische Bogenfiihrungsaufgaben bedeu-
tend vereinfacht wird.

[0006] Die groRen Materialquerschnitte der erfin-
dungsgemafen Leiteinrichtung bewirken eine hohe Bie-
gesteifigkeit und damit geringe Verwerfungen bei gerin-
ger Bauhohe.

[0007] Die Erfindung soll an Ausflihrungsbeispielen
naher erlautert werden. Die dazugehdrigen Zeichnungen
zeigen:
Figur 1 Darstellung eines Querschnittes durch eine
Leitflache mit den integrierten Kihlkapillaren
Darstellung einer zweiten Variante des Leit-
flachenquerschnittes fiir die Kombination mit
pneumatischen Bedruckstofffiihrungsmitteln
Darstellung einer dritten Variante mit benach-
bartem Vor- und Rucklauf der Kuhlkapillaren
in jeder Querschnittserweiterung und mit ge-
krimmter Leitflache

schematische Darstellung der Kihimittelver-
teiler mit Anordnung an den Leitflachen
Darstellung der Kiihimittelverteiler mit Rohr-
verbindungen zur Leitflache

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

[0008] In Druckmaschinen sind zur Unterstiitzung des
Trocknungsprozesses, insbesondere nach Lackwerken
und im Auslagebereich von Bogendruckmaschinen,
Trockner entlang des Bogenweges angeordnet. Zur Si-
cherung definierter Abstande der Bedruckstoffoberfla-
che vom Trockner sind im Wirkungsbereich der Trockner
diesen gegentiberliegende Bedruckstoffleiteinrichtun-
gen angeordnet, die den Bedruckstoff auf ebenen oder
gekriimmten Leitflachen fiihren. Infolge der Warmestrah-
lung der Trockner kommt es zur unerwiinschten Erwar-
mung der Leitflachen.

[0009] Zur Warmeableitung weist die Leitflache 1 par-
allele, Kiihimittel durchstrémte Kanale auf. Die Leitflache
1 mit den integrierten Kihlmittelkanalen 3 ist in einem
Stlick herstellbar, vorzugsweise nach dem Strang-
pressverfahren aus Aluminiumlegierungen, wobei meh-
rere Leitflachenmodule zu einer gréReren Leitflache
kombinierbar sind. Die Kihlmittelkanale 3 sind quer zur
Transportrichtung des Bedruckstoffes angeordnet. Die
bedruckstofffihrende Oberflache 2 der Leitflache 1 ist
glatt ausgefiihrt und kann zur Unterstltzung der Ab-
schmierfreiheit mit farbabstoenden Beschichtungen
ausgestattet sein.

[0010] Zur Erzeugung einer beliebigen Leitflachen-
krimmung kénnen die Strangpressprofile mit entspre-
chenden Pressmatrizen mit der gewilinschten Krim-
mung hergestellt oder nachtraglich unter Erwarmung
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umgeformt werden.

[0011] Wie aus der Figur 1 ersichtlich, ist das Quer-
schnittsprofil der Leitflache 1 durch sich in Richtung auf
die Kihimittelkanédle 3 kontinuierlich erweiternde Mate-
rialquerschnitte gekennzeichnet, die im Bereich der
KihImittelkandle 3 auf der der bedruckstofffiihrenden
Oberflache 2 der Leitflache 1 zugewandten und auf der
von ihr abgewandten Seite der Kiihimittelkanale 3 anna-
hernd gleich sind. Der Querschnitt der Leitflache 1 senk-
recht zur bedruckstofffihrenden Oberflache 2 nimmt mit
zunehmendem Abstand von den Kiihimittelkanalen 3 ab.
[0012] Symmetrisch zwischen den KihImittelkanalen
3 befindet sich die Zone mit dem geringsten Material-
querschnitt. Die Kiihimittelkanale 3 durchziehen die Leit-
flache 1 anndhernd mittig in den Bereichen mit den je-
weils groRten Querschnitten. Die Kihimittelkanale 3 ha-
ben mit ca. 4-10 mm wesentlich geringere Durchmesser
als bekannte Kanéle und werden deshalb im Folgenden
idealisierend als Kihlkapillaren 3 bezeichnet.

[0013] Indem Male, in dem der warmeleitende Quer-
schnitt vergréRert wird, kann die Lange des Warmea-
bleitweges vergrdRert werden, ohne dass der Warme-
leitwiderstand ansteigt. Dies ermdglicht, den Abstand
zwischen den Kuhlkapillaren 3 vergréRern zu kdnnen,
ohne schadliche Temperaturdifferenzen innerhalb des
Profils in Kauf zu nehmen. Durch Parallelschalten der
Kuhlkapillaren 3 kdnnen ausreichende Kuhlleistungen
schon bei Durchmessern von ca. 6 mm erreicht werden,
wobei optimale Kapillarabstande ca. 90 mm betragen.
Kleine Kanaldurchmesser und gro3e Abstande bedeu-
ten einen grofRen Gestaltungsspielraum beim Einbringen
von Offnungen und Diisen 5 zur Unterstiitzung der Be-
druckstofffiihrung, so dass fast beliebige Anordnungen
realisierbar sind.

[0014] Der Leitflachenquerschnitt erweitert sich in ei-
ner ersten Variante auf der Leitflichenunterseite anna-
hernd linear in Richtung auf die Kiihlkapillaren 3, so dass
mit dreiseitigen Prismen vergleichbare Verstarkungen
der Leitflache 1 gebildet werden, in deren Langsachsen
die Kihlkapillaren 3 verlaufen. In einer anderen Variante
kénnen die Querschnittserweiterungen 4 sinusférmig
sein, so dass eine wellenférmige Leitflachenunterseite
ausgebildet wird.

[0015] Die zweite Variante (Fig. 2) der erfindungsge-
maRen Leitflache 1 ist durch streifenférmige Zonen mit
konstantem Querschnitt zwischen den Kihlkapillaren 3
gekennzeichnet. In diesen Zonen weist die Leitflache die
geringste Materialstarke auf. Diese Zonen sind fir Luft-
6ffnungen 5 fir pneumatische Bogenfiihrungsmittel vor-
gesehen. Werden die Leiteinrichtungen mit Luftkasten
an ihrer Unterseite kombiniert, kénnen die Leitflachen 1
zur Saug- oder Blasluftfiihrung der Bedruckstoffe, bei-
spielsweise von Papier- oder Kartonbogen, eingesetzt
werden. Durch die durch die Leitflache 1 hindurch tre-
tenden Luftstréme wird die Leitflache 1 im Bereich der
Luftéffnungen 5 zusétzlich gekuhlt, so dass die Warmea-
bleitung zu den Kihlkapillaren 3 nicht durch hohe Mate-
rialquerschnitte forciert werden muss.
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Eine zur Verringerung der Temperaturgradienten ent-
lang der Kuhlkapillaren 3 in der Leitflache 1 vorteilhafte
Variante bildet die Anordnung von seriell durchstrémten
Kuhlkapillaren 3 mit entgegengesetzter Strémungsrich-
tung, d.h. von Kihlmittelvor- und -riicklauf, in jeder Quer-
schnittserweiterung 4 (Fig.3).

Zur KuhImitteleinspeisung in die Kuhlkapillaren 3 dienen
KuhImittelverteiler 7 mit grolem Strémungsquerschnitt,
die jeweils eine Gruppe von Kiihlkapillaren 3 parallel mit
Kihlmittel versorgen. Die KihImittelverteiler 7 sind an
den Stirnseiten der Leitflache(n) 1 beiderseits des Trans-
portweges des Bedruckstoffes angeordnet und mit den
Kuhlkapillaren 3 direkt Gber Rohrverbindungselemente
verbunden (Fig.4) oder sie befinden sich an von den Leit-
flachen 1 entfernten Orten und sind mit starren oder fle-
xiblen Rohrverbindungen 8 mit den Kuhlkapillaren 3 ge-
koppelt (Fig. 5). Die letztere Variante ist fir eine erhdhte
Flexibilitdt bei der Leitflachenanordnung, z.B. bei ge-
krimmter Leitflache 1, zur Bedruckstoffumlenkung oder
aus Zuganglichkeitsgriinden vorteilhaft. Die Kihimittel-
verteiler 7 besitzen mittlere oder endseitige Zu- und Ab-
laufe fir das Kahimittel.

Insbesondere bei der Kombination mehrerer Leitflachen
1zu einer gréReren Leiteinrichtung kdnnen die einzelnen
Leitflachen 1 stirnseitig auf Schienen mit Ausnehmungen
fur die Querschnittserweiterungen 4 der Leitflachen 1 ge-
lagert sein und mit U-férmigen seitlichen Verkleidungen
zum Schutz vor Verbrennungen versehen sein. Leitfla-
chen 1 fir grofRere Bedruckstoffbreiten werden mit zu-
satzlichen Tragelementen mittig abgestiitzt. Um zu ver-
hindern, dass bei der Kombination von mehreren Leitfla-
chenmodulen zu einer pneumatischen Bedruckstoffleit-
einrichtung zwischen den angrenzenden Seitenflachen-
modulen Luft unerwiinscht ein- oder ausstrémt, sind die
Leitflachen 1 an beiden Seiten mit ineinander greifenden
bzw. Uberlappenden Abdichtprofilen 6 ausgestattet
(Fig.1, 2).

[0016] Zur Wirkungsweise der erfindungsgemafen
Leiteinrichtung:

Bei den bekannten L&ésungen ist der Warmeleitwider-
stand zwischen der dem Trockner zugewandten Ober-
seite der Leitflache und der Oberseite der KihImittelka-
nale aufgrund des héheren Materialquerschnittes we-
sentlich geringer ist als zwischen Leitflache und der
Rickseite der KuhImittelkandle. Warme, die auf die
Ruckseite des Kanals geleitet werden soll, muss eine
wesentlich langere Strecke lberwinden, wobei der ge-
ringe Materialquerschnitt der Kanalwandung zusatzlich
als "Nadelohr" wirkt. Die Unterseite des KihImittelkanals
ist somit als Warmeaustauschflache praktisch wirkungs-
los. Erfindungsgemafl wird nun dem Warmestrom 10
durch grofte Materialquerschnitte ein mdglichst wider-
standsarmer Weg zur Unterseite der Kihlmittelkapillare
3 ermdglicht, wobei infolge der geringen Kanalabmes-
sungen auch keine nennenswerten Wegunterschiede
zwischen Kanaloberseite und Kanalunterseite vorhan-
den sind.

Die annadhernd gleichen Materialdicke zwischen Kanal-



5 EP 1 621 498 A2 6

oberseite und Leitflache 1 sowie zwischen Kanalunter-
seite und Leitflachenunterseite gewahrleistet, dass die
Warmeleitwiderstande, die vom leitenden Querschnitt
und der Lénge des leitenden Querschnittes bestimmt
werden, zwischen Leitflache 1 und Oberseite der Kiihl-
mittelkapillare 3 sowie zwischen Leitflache 1 und Unter-
seite der Kuhimittelkapillare 3 anndhernd gleich sind, so
dass die gesamte Kiihimittelkanaloberflache am Warme-
austausch beteiligt ist. Die zusatzliche thermische An-
kopplung der Kanalunterseiten hat den wesentlichen
Vorteil, dass der Querschnitt der Kiihimittelkapillare 3 bei
gleicher Kuhlwirkung wesentlich kleiner als bisher be-
kannte KihImittelkandle gewahlt werden kann.

Mit zunehmendem Oberflachenanteil wachst auch der
aufgenommene Warmestrom 10 in Richtung auf die
KihImittelkapillare 3. Durch die damit korrelierende zu-
nehmende Wandstarke des Leitflachenprofils bleibt das
Verhaltnis zwischen Warmestrom 10 und warmeubertra-
gender Querschnittsflache und damit die Warmestrom-
dichte konstant. Dadurch ist die Temperaturverteilung
aufgrund der anndhernd konstanten Warmestromdichte
wesentlich gleichmaRiger als bei bekannten Leitflachen
mit einseitig daran angeordneten Kihimittelkanalen, was
zur Reduzierung von Temperaturspitzen und geringeren
Verwerfungen der Leitflache 1 fiihrt.

Die Anordnung der Kuhlkapillaren 3 quer zur Transpor-
trichtung des Bedruckstoffes ermdglicht eine bessere
Regelbarkeit der Temperatur durch zonenweise Anpas-
sungder Kihlleistungin Transportrichtung entsprechend
dervon den Trocknern abgestrahlten Warmestrahlung 9.
Mit der benachbarten Anordnung von Kuhlkapillaren 3
gem. Fig. 3 mit entgegengesetzter Strémungsrichtung,
d.h. von Kiihimittelvor- und -riicklauf auf derselben Seite
der Bogenbahn, wird eine Temperaturdifferenz auf der
Leitflache 1 in Strémungsrichtung des Kihimittels ver-
mieden, weil die anfanglich hohe Kihlwirkung an der
KihImitteleintrittsstelle durch die geringe Kuihlwirkung an
der KihImittelaustrittsstelle, kompensiert wird.

Um eine gleichmaRige parallele Durchstromung der
Kihlkapillaren 3 zu erzielen, ist es erforderlich, den
Druckabfall in den Kihlmittelverteilern 7 im Kihimittel-
vor- und -rticklauf klein zu halten gegentiber dem Druck-
abfall in den Kihimittelkapillaren 3. Dies wird problemlos
durch Wahl entsprechend groRer Verteilerquerschnitte
sichergestellt. Kombiniert man die Kuhlkapillaren 3 mit
Vor-und Riicklauf- Kihimittelverteilern 7 , welche mittige
Einspeisungen besitzen, so werden auch weit von der
Einspeisung entfernte Kihlkapillaren 3 ausreichend mit
Kahlmittel versorgt.

Die Leiteinrichtung ist vorzugsweise in Bogenoffsetrota-
tionsdruckmaschinen einsetzbar.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen
[0017]

1 Leitflache
2 bedruckstofffihrende Oberflache
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Kihlmittelkanal, Kihlkapillare
Querschnittserweiterung
Luftoéffnung
Abdichtprofil
Kihlmittelverteiler
Rohrverbindung
Warmestrahlung

0  Warmestrom

= © o0 ~NO O bW

Patentanspriiche

1. Leiteinrichtung fir Bedruckstoffe im Wirkungsbe-
reich von Trocknern, bestehend aus mindestens ei-
ner Leitflache (1), die mit einem KihImittelsystem in
Funktionsverbindung steht, wobei die Leitflache (1)
aus Strangpressprofil erzeugbar ist,

» mitin der Leitflache (1) integrierten, parallelen
und Kudhimittel durchstromten Kuihlkapillaren
3.

» mit einem Querschnitt senkrecht zur bedruck-
stofffihrenden Oberflache (2), der dem von der
warmebeaufschlagten Leitflache (1) abzuleiten-
den Warmestrom (10) angepasst ist,

» anndhernd mittiger Anordnung der Kihlkapil-
laren (3) in den Bereichen mit den jeweils
gréBten Querschnitten (4) der Leitflache (1) und
* mit einer Anordnung der Kihlkapillaren (3)
quer zur Transportrichtung des Bedruckstoffes.

2. Leiteinrichtung nach Anspruch 1, wobei der Quer-
schnitt senkrecht zur bedruckstofffiihrenden Ober-
flache (2) mit zunehmendem Abstand von den Kihl-
kapillaren (3) abnimmt.

3. Leiteinrichtung nach Anspruch 1 mit seitlichen, die
Kuhlkapillaren (3) der Leitflache (1) gruppenweise
parallel mit Kihlmittelvor- und -riicklaufen verbin-
denden KuhImittelverteilern (7), wobei die Kihimit-
telverteilern (7) einen wesentlich groReren Stro-
mungsquerschnitt fir das Kiihimittel als die Kiihlka-
pillaren (3) aufweisen und unmittelbar an den Stirn-
seiten der Leitflachen (1) angeordnet oder Uber
Rohrleitungen (8) mit den Kuhlkapillaren (3) verbun-
den sind.

4. Leiteinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei je-
weils zwei seriell durchstrémte Kihlkapillaren (3) mit
entgegengesetzter Strémungsrichtung in geringem
Abstand voneinander in den Bereichen mit den je-
weils groten Querschnitten (4) der Leitflache (1)
angeordnet sind.

5. Leiteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei die Leitflache (1) zwischen den Kihlkapillaren
(3) jeweils eine zentrale Zone mit konstantem Quer-
schnitt fur Luftéffnungen (5) aufweist.
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Leiteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei die Leitflache (1) in Bedruckstofftransportrich-
tung gekrimmt ist.

Leiteinrichtung nach Anspruch 1, wobei der Durch- 5
messer der Kuhlkapillaren (3) 4 - 10 mm betragt.

Bogendruckmaschine mit mindestens einer Leitein-
richtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8.
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