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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verarbeitungsma-
schine mit einer Trocknungsvorrichtung, insbesondere
eine bedruckstoff- bzw. bogenverarbeitende bzw. subst-
ratverarbeitende Maschine, speziell eine Druckmaschi-
ne, und ein Verfahren zum Betreiben einer Trocknungs-
vorrichtung in einer Verarbeitungsmaschine.
[0002] Vor allem leistungsstarke Trocknungsvorrich-
tungen mit Strahlungstrocknern werden in der Regel ge-
kühlt. Insbesondere werden beispielsweise in einem UV-
Modul verbaute UV-Strahler an bedruckstoffverarbeiten-
den Maschinen, beispielsweise Bogendruckmaschinen,
während des Betriebes gekühlt. Eine Kühlung eines UV-
Strahlers ist bei höheren Leistungen auch notwendig, da-
mit dieser die Transformationstemperatur des Glasroh-
res nicht erreicht und damit durchbiegt oder sich gar auf-
bläst.
[0003] Bekannt sind Abluftkühlungen zur Kühlung von
UV-Strahlern. Dabei strömt Umgebungsluft durch eine
Lufteintrittsöffnung des Gehäuses am UV-Strahler vor-
bei, wobei die Lufteintrittsöffnung gleichzeitig die Strah-
lungsaustrittsöffnung ist. Der Nachteil ist, dass der UV-
Strahler, resultierend aus dem konstruktiven Aufbau, vor
allem an der Oberseite gekühlt wird. Die Unterseite ist
im Allgemeinen deutlich heißer, da dort keine ausrei-
chende Konvektion erzielt wird. Die Wärmeabfuhr an der
Unterseite erfolgt neben Wärmestrahlung auch durch
Wärmeleitung des Glasrohrs zur gut gekühlten Obersei-
te. Aus der DE 694 13 439 T2 und der EP 1 625 016 B1
ist es bekannt, einen UV-Strahler mittels einer Zuluftküh-
lung aus dem Luftkanal des Gehäuseprofils anzublasen.
Diese Zuluftkühlung ist deutlich effektiver als die Abluft-
kühlung und reduziert die Glasrohrtemperatur an der
Oberseite des UV-Strahlers erheblich. Allerdings hat das
auf die Temperatur der Unterseite am Glasrohr nur un-
zureichend Einfluss, da die Wärmeleitung im Glasrohr
von der Unterseite zur Oberseite limitiert ist.
[0004] Aus der DE 101 25 770 A1 ist eine Bestrah-
lungsvorrichtung bekannt, wobei die Strahlungsquelle in
der Bestrahlungsvorrichtung in Verbindung mit einer Zu-
luftkühlung um ihre Längsachse drehbar angeordnet ist.
Nachteilig an dieser Lösung ist, dass diese mit einer Zu-
luftkühlung arbeitet und störanfällige bewegliche Teile
aufweist und damit komplex und unwirtschaftlich ist.
[0005] Aus der JP 4 - 132940 U, der KR 10 - 1031749
B1, der EP 2 697 066 B1, der JP 2014 - 42884 A und der
EP 3 168 861 A1 ist es bekannt, Trocknungsvorrichtun-
gen mit einer Scheibe gegen Umgebungsluft zu kapseln,
wobei verschiedene Luftführungen im Gehäuse realisiert
werden. Nachteilig an diesen Lösungen ist, dass kein
großer Volumenstrom von die Strahlungsquelle umspü-
lender Umgebungsluft erzielt wird. Es erfolgt auch keine
effektive Absaugung von ozonbelasteter Umgebungs-
luft.
[0006] Aus der DE 10 2008 058 056 A1 ist eine UV-
Bestrahlungsvorrichtung bekannt, wobei ein erster Kühl-
luftstrom in das Gehäuse an den Seiten über Lufteintritt-

söffnungen der Außenwand eingesaugt wird, um das
Schottensystem von außen zu kühlen. Die Kühlluft wird
an der Gehäusewand entlang in einen zentralen Absaug-
kanal geleitet und gelangt von dort über einen Sammler
zu einem Gebläse, das den gesamten Kühlluftstrom der
UV-Bestrahlungsvorrichtung fördert. Ein zweiter Kühl-
luftstrom wird im Bereich der Strahlungsquelle von einem
langhalsigen Saugkanal erfasst und über eine Drossel
in den Sammler geleitet. Nachteilig an dieser Lösung ist,
dass durch diese Abluftkühlung eine ausreichende Küh-
lung der Unterseite der Strahlungsquelle nicht erfolgt.
[0007] Aus der FR 2 774 156 A1 ist eine Vorrichtung
zur Beschleunigung der Trocknung mittels eines Infra-
rotstrahlers bekannt, welcher Wärme erzeugt. Ein Luf-
terzeugungssystem führt dabei Luft niedriger Tempera-
tur zu, um die Temperatur innerhalb des Gehäuses zu
verringern.
[0008] Die DE 102 47 464 A1 zeigt eine Trocknervor-
richtung mit einem Infrarotstrahler, wobei einer Haupt-
trocknerbaugruppe eine Nachtrocknerbaugruppe nach-
geordnet ist. Die Trocknervorrichtung wird gegenüber
kalter Umgebungsluft abgeschottet.
[0009] Aus der JP 2000 - 157925 A ist eine Ultraviolett-
Härtungsvorrichtung mit einer UV-Strahlungsröhre be-
kannt. Zur Kühlung wird einerseits der Abstand der Re-
flektoren zum Strahler über die Länge des Strahlers ein-
gestellt. Andererseits wird ein Luftrohr verwendet, wel-
ches Kühlluft direkt auf den Strahler richtet. Dabei ist die
aus dem Luftrohr ausgestoßene Kühlluft so konfiguriert,
dass sie in der Menge zunimmt, wenn sie weiter von einer
Absaugseite entfernt ist.
[0010] Die KR 20100008087 A zeigt eine Kühlvorrich-
tung für eine UV-Lampe, wobei Blasluft zum Kühlen von
Substrat eingesetzt wird, um einen Schaden, der durch
eine Fehlfunktion der Verschlusselemente des Gehäu-
ses verursacht werden kann, im Voraus zu verhindern.
[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
alternative Verarbeitungsmaschine mit einer Trock-
nungsvorrichtung bzw. ein alternatives Verfahren zum
Betreiben einer Trocknungsvorrichtung in einer Verar-
beitungsmaschine zu schaffen. Insbesondere soll die
Kühlung an bevorzugt leistungsstarken Trocknern in Ver-
arbeitungsmaschinen, wie substrat- bzw. bedruckstoff-
verarbeitenden Maschinen, verbessert werden. Beson-
ders bevorzugt soll die Kühlung eines UV-Strahlers auch
an der Unterseite weiter verbessert werden.
[0012] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des unabhängigen Vor-
richtungsanspruchs und ein Verfahren mit den Merkma-
len des unabhängigen Verfahrensanspruchs gelöst. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unter-
ansprüchen, der Beschreibung und den Zeichnungen.
[0013] Die Erfindung hat den Vorteil, dass eine alter-
native Verarbeitungsmaschine mit einer Trocknungsvor-
richtung bzw. ein alternatives Verfahren zum Betreiben
einer Trocknungsvorrichtung in einer Verarbeitungsma-
schine geschaffen wird. Insbesondere wird die Kühlung
an bevorzugt leistungsstarken Trocknern in Verarbei-
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tungsmaschinen, wie substrat- bzw. bedruckstoffverar-
beitenden Maschinen, insbesondere Druckmaschinen
bzw. bogenverarbeitenden Maschinen, verbessert. Be-
sonders bevorzugt wird auch die Kühlung eines UV-
Strahlers an der Unterseite weiter verbessert.
[0014] Bevorzugt wird die Trocknungsvorrichtung in ei-
ner bogenverarbeitenden bzw. substratverarbeitenden
Maschine, speziell einer Druckmaschine, eingesetzt
bzw. wird eine solche Maschine mit einer oder mehreren
solcher Trocknungsvorrichtungen ausgestattet. Die
Trocknungsvorrichtung kann dabei bevorzugt auch wahl-
weise als Zwischentrockner oder als Endtrockner bei-
spielsweise in einer Auslage eingesetzt werden. Als Sub-
strat kann dabei tafelförmiges Substrat, beispielsweise
Tafelblech, verarbeitet werden. Es kann aber auch rollen-
oder bogenförmiges Material verarbeitet, insbesondere
bedruckt bzw. lackiert, werden.
[0015] Eine Abluftkühlung hat insbesondere den Vor-
teil, dass gleichzeitig durch UV-Strahlung erzeugtes
Ozon aus der Trocknungsvorrichtung, beispielsweise ei-
nem UV-Modul, mit abgesaugt wird. Einerseits ist Ozon
für Menschen gesundheitsschädigend, andererseits ab-
sorbiert Ozon UV-Strahlung und reduziert damit die Här-
tungswirkung der Trocknungsvorrichtung, insbesondere
des UV-Moduls. Durch ein Blasluftsystem erfolgt eine
verbesserte Luftführung bei der favorisierten Abluftküh-
lung.
[0016] Bevorzugt wird die Umgebungsluft, insbeson-
dere die sich außerhalb der Trocknungsvorrichtung be-
findliche bzw. einen Bedruckstoff kontaktierende Umge-
bungsluft, durch zusätzliche gerichtete Luft und/oder
Blasluft derart gezielt geführt, dass sowohl die Umge-
bungsluft als auch die zusätzliche Luft bzw. Blasluft op-
timiert als Kühlluft um die Strahlungsquelle geführt wird,
bevor die gemeinsame Kühlluft als Abluft durch eine oder
mehrere Luftaustrittsöffnungen entfernt, insbesondere
abgesaugt, wird.
[0017] Weiter kann die Strahlungsquelle durch einsei-
tige oder bevorzugt beidseitig eingebrachte Luftströme,
beispielsweise Blasluftströme bzw. Blasluftstrahlen, mit-
telbar und/oder unmittelbar an der Unterseite gekühlt
werden, wobei die zusätzliche Luft, beispielsweise Blas-
luft, insbesondere außerhalb des Strahlungsbereichs ei-
nes UV-Moduls eingebracht bzw. eingeblasen wird. Bei
vorzugsweise beidseitig eingebrachter bzw. eingeblase-
ner Luft kann sich diese beispielsweise in der Mitte unter
dem UV-Modul bzw. unterhalb der Strahlungsquelle tref-
fen. Alternativ oder zusätzlich kann die Strahlungsquelle,
insbesondere ein UV-Strahler, auch teilweise direkt von
unten angeblasen werden. Bevorzugt erfolgt aber eine
Blasluftführung parallel zur bzw. in der Ebene der Luft-
eintrittsöffnung des Gehäuses, so dass die Anblasvor-
richtung nicht im Strahlengang der Strahlung der Strah-
lungsquelle liegt. Die Blasluft wird somit bevorzugt zu-
mindest annähernd parallel zur Bahn von Verarbeitungs-
material bzw. einer Bedruckstoffbahn erzeugt.
[0018] Insbesondere wird durch Einschnüren der Um-
gebungsluft diese als Kühlluft in der Trocknungsvorrich-

tung, insbesondere im UV-Modul, verbessert bzw. opti-
miert zur Unterseite der Strahlungsquelle transportiert
und damit deren Unterseite besser gekühlt. Des Weite-
ren wird die Kühlung vorteilhafterweise turbulenter und
es wird überraschenderweise auch die Oberseite der
Strahlungsquelle besser gekühlt, was durch Untersu-
chungen speziell anhand von Temperaturmessungen
nachgewiesen werden konnte.
[0019] Beispielsweise wird die zusätzliche Luft bzw.
Blasluft über die gesamte Länge einer Trocknungsvor-
richtung, beispielsweise des UV-Moduls, bzw. der Strah-
lungsquelle eingebracht bzw. eingeblasen. Dies kann
durch Luftleitelemente, wie Bleche, und/oder Blasluftöff-
nungen, insbesondere Düsen, erfolgen. Die beispiels-
weise beidseitig eingebrachte oder eingeblasene Luft
kann entweder eine Teilmasse oder zumindest annä-
hernd die gesamte im UV-Modul abgeführte Kühlluft sein.
Bevorzugt kann der Luftvolumenstrom der durch das
Blasluftsystem zusätzlich eingebrachten bzw. eingebla-
senen Luft zwischen 20 % und 50 % des gesamten Kühl-
luftvolumenstromes betragen. Entsprechend kann der
Anteil der einströmenden Umgebungsluft zwischen 80
% und 50 % liegen. Insbesondere wird ein Verhältnis von
durch das Blasluftsystem zusätzlich eingebrachter bzw.
eingeblasener Luft von zumindest annähernd 1/3 und
von einströmender Umgebungsluft von zumindest annä-
hernd 2/3 angestrebt.
[0020] Besonders vorteilhaft können damit die Strah-
lungsquellen, insbesondere UV-Strahler, mit noch höhe-
rer Leistung betrieben werden bzw. kann bei gleicher
Kühlung der Luftmassenstrom reduziert werden. Weiter
vorteilhaft kann ein Verbiegen bzw. Aufblasen eines UV-
Strahlers zuverlässiger vermieden werden.
[0021] Weiter kann es vorgesehen sein, das Blasluft-
system als Aufsatzmodul oder Zusatzmodul auszufüh-
ren, welches insbesondere mit einem UV-Modul eines
Trockners lösbar oder unlösbar verbindbar ausgeführt
sein kann. Dabei kann das Blasluftsystem zum Aufsetzen
auf ein beliebiges UV-Modul eines Trockners ausgeführt
sein. Das Aufsatzmodul umfasst dabei insbesondere se-
parate Luftführungselemente bzw. Luftführungskanäle,
welche zur Beeinflussung bzw. Einstellung des die Strah-
lungsquelle umspülenden Umgebungsluftvolumenstro-
mes vorgesehen sind. Ein Aufsatzmodul bzw. Zusatz-
modul kann in einfacher Weise zur Nachrüstung von
Trocknern eingesetzt werden. Weiter könnte auch zu-
sätzlich eine vom Gehäuse des UV-Moduls beabstande-
te Scheibe im Strahlengang der Strahlungsquelle vorge-
sehen sein, solange ein ausreichender in mindestens ei-
ne Lufteintrittsöffnung einströmender Luftvolumenstrom
gewährleistet ist.
[0022] Im Folgenden soll die Erfindung beispielhaft er-
läutert werden. Die dazugehörigen Zeichnungen stellen
dabei schematisch dar:

Fig. 1: Ausschnitt einer Auslage einer bogenverar-
beitenden Maschine mit einem über einem
Bogenförderweg angeordneten drei UV-Mo-
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dule aufweisenden Trockner;
Fig. 2: Bogenführungszylinder mit als Zwischen-

trockner angeordnetem UV-Modul;
Fig. 3: UV-Modul eines Trockners mit einem sich

längserstreckenden UV-Strahler und zuge-
ordnetem Blasluftsystem;

Fig. 4: Querschnitt des UV-Moduls mit deaktiviertem
Blasluftsystem;

Fig. 5: Querschnitt des UV-Moduls mit aktiviertem
Blasluftsystem;

Fig. 6: Querschnitt des UV-Moduls mit alternativem
aktivierten Blasluftsystem;

Fig. 7: UV-Modul eines Trockners mit einem sich
längserstreckenden UV-Strahler und zuge-
ordnetem alternativen Blasluftsystem;

Fig. 8: Querschnitt des UV-Moduls mit alternativem
Blasluftsystem;

Fig. 9: Langgestreckter UV-Strahler mit
ausschließlich zwischen Elektroden wirken-
dem Kühlsystem;

Fig. 10: Langgestreckter UV-Strahler für großforma-
tige Maschinen;

Fig. 11: Alternative Ausführungsform eines UV-
Strahlers.

[0023] In Verarbeitungsmaschinen wie bedruckstoff-
verarbeitenden Maschinen, insbesondere Druckmaschi-
nen bzw. bogenverarbeitenden Maschinen, beispiels-
weise Bogendruckmaschinen, insbesondere Bogenoff-
setrotationsdruckmaschinen bevorzugt in Aggregat- und
Reihenbauweise werden Substrate bzw. Bedruckstoffe
durch die Maschine gefördert. In bogenverarbeitenden
Maschinen werden beispielsweise Bedruckstoffbogen
von Zylindern oder auch Trommeln an der Vorderkante
gegriffen und während der Rotation der Zylinder durch
die Maschine gefördert bzw. transportiert. Zwischen den
Zylindern werden die Bedruckstoffbogen im Greifer-
schluss übergeben. In Druckmaschinen durchlaufen die
Bedruckstoffe auf dem Förderweg verschiedene Druck-
werke, in denen diese entsprechend dem gewünschten
Motiv mit jeweils einer Druckfarbe bedruckt werden. Je-
des der Druckwerke kann beispielsweise unter anderem
einen Plattenzylinder umfassen, der von einem Farbwerk
mit der verwendeten Druckfarbe eingefärbt wird. Dieser
eingefärbte Plattenzylinder überträgt die Druckfarbe mo-
tivgerecht auf einen mit einem Gummituch versehenen
Gummizylinder, der mit einem den Bedruckstoffbogen
fördernden Druckzylinder einer Bogendruckmaschine ei-
nen Druckspalt bildet. Beim Durchlaufen des Druckspalts
wird das entsprechende Motiv vom eingefärbten Gum-
mituch des Gummizylinders auf den Bedruckstoffbogen
übertragen.
[0024] Nach dem letzten Druckwerk der Druckmaschi-
ne können die fertig bedruckten Bedruckstoffbogen in
einer Auslage einer Bogendruckmaschine zu einem Aus-
lagestapel ausgelegt werden. Dem letzten Druckwerk
können sich auch beispielsweise ein oder mehrere Lack-
werke anschließen, die die bedruckten Bedruckstoffbo-

gen mit einem Schutzlack oder Glanzlack versehen. Vor-
zugsweise werden in den Druckwerken UV-Farben bzw.
in den Lackwerken UV-Lacke verwendet. Für einen beid-
seitigen Schön- und Widerdruck kann eine Druckmaschi-
ne eine Wendeeinrichtung enthalten. Alternativ können
aber auch andere Druckverfahren, beispielsweise mit
veränderlichen Motiven, eingesetzt werden. Eine Trock-
nungsvorrichtung bzw. ein Zwischentrockner in der Ma-
schine ist insbesondere als UV-Trocknungsvorrichtung
ausgeführt und umfasst beispielsweise ein oder mehrere
UV-Module 1.
[0025] Die Fig. 1 zeigt beispielsweise einen Teil einer
Auslage einer Bogendruckmaschine mit oberhalb eines
Bogenförderweges angeordneter Trocknungsvorrich-
tung, insbesondere mit einem Trockner, welcher mehre-
re UV-Module 1 aufweist. Die Trocknungsvorrichtung
kann zusätzlich auch Heißlufttrockner u. a. aufweisen.
In der nicht weiter dargestellten Auslage sind an Ketten
angeordnete und von diesen endlos umlaufend angetrie-
bene Greiferwagen 5 vorgesehen, die die bearbeiteten
Bogen 4 an deren Vorderkante vom letzten Zylinder über-
nehmen und auf dem Bogenförderweg zum Auslagesta-
pel fördern. Die UV-Module 1 werden insbesondere in
einem festgelegten Abstand zum Bogenförderweg an-
geordnet, damit sich die umlaufenden Greiferwagen 5
ungehindert bewegen können. Während der Förderung
bzw. des Transportes durch die Auslage können die Bo-
gen 4 über Bogenleitbleche 6 geführt werden, wobei zwi-
schen den Bogen 4 und den Bogenleitblechen 6 ein Luft-
polster ausgebildet sein kann. Alternativ können die UV-
Module 1 auch im aufsteigenden Ast der umlaufenden
Ketten und/oder in einer Auslageverlängerung angeord-
net sein. Alternativ oder zusätzlich kann eine Trock-
nungsvorrichtung auch unterhalb des Bogenförderwe-
ges angeordnet sein.
[0026] Die Bogen 4 werden auf dem Weg zum Ausla-
gestapel an den die Bogen 4 trocknenden bzw. aushär-
tenden UV-Modulen 1 vorbeigeführt. Die UV-Module 1
weisen jeweils UV-Strahler 2 auf, deren UV-Strahlung
direkt oder über Reflektoren 3 auf die Oberfläche der
Bogen 4 gerichtet ist. Über diese auf die Bogen 4 wir-
kende UV-Strahlung wird die behandelte Bogenoberflä-
che, insbesondere die verdruckte UV-Farbe und/oder
der aufgebrachte UV-Lack, getrocknet bzw. ausgehärtet.
Vorzugsweise werden in den UV-Modulen 1 Quecksil-
berdampflampen als Strahlungsquellen eingesetzt. Zu-
sätzlich oder alternativ können auch Strahler mit anderen
Wellenlängen, wie z. B. Infrarottrockner, eingesetzt wer-
den. Beispielsweise können in der Maschine bzw. Aus-
lage Einschubschächte vorgesehen sein, in denen die
UV-Module 1 einsteckbar sind. Die UV-Module 1 können
in diesen Einschubschächten fixiert werden, wodurch ei-
ne Austauschbarkeit der UV-Module 1, z. B. bei Ver-
schleiß der UV-Strahler 2, gewährleistet ist. Die UV-Mo-
dule 1 arbeiten insbesondere mit Abluftkühlung.
[0027] Die Fig. 2 zeigt eine Trocknungsvorrichtung,
insbesondere ein UV-Modul 1, an einem Bogenführungs-
zylinder 7 einer bogenverarbeitenden Maschine, bei-
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spielsweise der oben beschriebenen Bogendruckma-
schine. Das UV-Modul 1 ist dabei insbesondere als Zwi-
schentrockner dem Bogenführungszylinder 7 eines Wer-
kes zugeordnet. Der Bogenführungszylinder 7 enthält
bevorzugt Greifersysteme, die hier insbesondere als
Klemmgreifer mit Greiferfingern und Greiferaufschlägen
ausgebildet sind. Die Greiferfinger fixieren die Bogenvor-
derkante durch eine Greifbewegung auf den Greiferauf-
schlägen, so dass der Bogen 4 für den Transport auf der
Mantelfläche des in der dargestellten Richtung rotieren-
den Bogenführungszylinders 7 fixiert wird. Beispielswei-
se kann das UV-Modul 1 in einem Druck-, Lack-, Tro-
cken- oder Bearbeitungswerk usw. der Maschine ange-
ordnet sein. Als Zwischentrockner kann das UV-Modul
1 insbesondere zwischen Druckwerken der Maschine
zum Trocknen von einer oder mehreren Farben bzw. La-
cken, insbesondere UV-Farben bzw. UV-Lacken, ver-
wendet werden. Auch der Zwischentrockner kann in ei-
nen Einschubschacht der Maschine einsteckbar und da-
mit austauschbar ausgeführt sein. Die UV-Module 1 kön-
nen dabei zwischen den Einschubschächten der Zwi-
schentrockner und der Auslage auswechselbar sein. Das
als Zwischentrockner ausgeführte UV-Modul 1 arbeitet
insbesondere mit Abluftkühlung.
[0028] Die Fig. 3 zeigt ein UV-Modul 1, welches eine
sich quer zur Förderrichtung des Verarbeitungsmateri-
als, beispielsweise des Bedruckstoffes bzw. Bogens 4,
längserstreckende UV-Strahlungsquelle, insbesondere
eine mit Quecksilberdampf gefüllte Gasentladungsröhre,
aufnimmt. Das UV-Modul 1 kann beispielsweise einem
Einschubschacht der Maschine zugeordnet sein, wobei
dieser bevorzugt auch elektrische bzw. pneumatische
Anschlüsse zur Versorgung aufweist. Die korrespondie-
renden elektrischen bzw. pneumatischen Anschlüsse
können beispielsweise im Einschubschacht vorgesehen
sein. Dem UV-Modul 1 ist ein Blasluftsystem 13 zuge-
ordnet, welches sich insbesondere über die maximal von
der Maschine zu verarbeitende Materialbreite, beispiels-
weise Bedruckstoffbreite, erstreckt. Das Blasluftsystem
13 weist eine Überdruckversorgung auf, welche bei-
spielsweise einen Überdruckanschluss oder bevorzugt
Überdruckerzeuger beinhaltet. Beispielsweise können
die Überdruckerzeuger als Lüfter, insbesondere als Axi-
allüfter 14, bevorzugt über die Bedruckstoffbreite verteilt
ausgeführt sein. Eine elektrische Versorgung von Lüf-
tern, insbesondere Axiallüftern 14, kann separat oder ge-
meinsam mit dem UV-Modul 1 erfolgen. Auf der dem
Verarbeitungsmaterial bzw. Bedruckstoff zugewandten
Seite weist das UV-Modul 1 eine Lufteintrittsöffnung 10
für die Umgebungsluft, also die mit dem Substrat bzw.
Bedruckstoff in Kontakt kommende bzw. im Strahlen-
gang des UV-Moduls 1 befindliche Luft auf. Die Luftein-
trittsöffnung 10 ist hier insbesondere gleichzeitig die
Strahlungsaustrittsöffnung des UV-Strahlers 2 des UV-
Moduls 1.
[0029] Die Fig. 4 zeigt den Querschnitt des UV-Moduls
1 gemäß dem Schnitt A-A der vorherigen Figur mit deak-
tiviertem Blasluftsystem 13. Das UV-Modul 1 kann ins-

besondere ein Gehäuseprofil 8 aufweisen, in dem bevor-
zugt ein Abluftkanal 12 angeordnete ist. Beispielsweise
kann ein Extrusionsprofil des UV-Moduls 1 typischerwei-
se aus Aluminium hergestellt sein. Die in bekannten
Shuttern 9 verbauten Reflektoren 3 reflektieren die Strah-
lung des UV-Strahlers 2 zum Substrat bzw. Bedruckstoff.
Die Shutter 9 sind dafür entlang des UV-Strahlers 2 be-
vorzugt im Gehäuseprofil 8 vorgesehen. Bevorzugt sind
die Shutter 9 dabei bewegbar und/oder flüssigkeitsge-
kühlt ausgeführt. Die Shutter 9 weisen beispielsweise je
eine parallel zur Erstreckung des UV-Strahlers 2 ange-
ordnete Rotationsachse auf, um welche sich die Shutter
9 bewegen können. Bei einer bevorzugt gemeinsamen
Verlagerung der Shutter 9 wird insbesondere die Luft-
eintrittsöffnung 10 des Gehäuseprofils 8 verschlossen.
Im Betrieb werden die Shutter 9 entsprechend in einer
die Lufteintrittsöffnung 10 freigebenden Stellung gehal-
ten.
[0030] Die Umgebungsluft, die zwischen den Shuttern
9 bzw. Reflektoren 3 und dem UV-Strahler 2 angesaugt
wird, strömt durch die dem Substrat bzw. Bedruckstoff
zugewandte Lufteintrittsöffnung 10 und kühlt dabei den
UV-Strahler 2. Die Kühlluft strömt dann zwischen den
Shuttern 9 in den Abluftkanal 12 des Gehäuseprofils 8
ab. Der Abluftkanal 12 steht dafür bevorzugt einseitig mit
einer beispielsweise steuer- oder regelbaren Saugluft-
quelle in Verbindung, welche die Abluft in den Abluftkanal
12 saugt. Der Abluftkanal 12 erstreckt sich bevorzugt
über die gesamte Länge des UV-Strahlers 2, so dass die
am UV-Strahler 2 erhitzte Luft durch verteilte Durchbrü-
che in den Abluftkanal 12 abgesaugt werden kann.
[0031] Beispielsweise kann vorgesehen sein, den sich
entlang der Strahlungsquelle, insbesondere des UV-
Strahlers 2, erstreckenden Abluftkanal 12 über zueinan-
der beabstandete Langlöcher mit dem den UV-Strahler
2 umgebenden Raum zu verbinden. Dabei sind die Lang-
löcher vorzugsweise derart dimensioniert, dass sich die-
se in ihren Öffnungsflächen voneinander unterscheiden.
Insbesondere werden dabei die Öffnungsflächen der
Langlöcher zwischen den Enden eines langgestreckten
UV-Strahlers 2 kleiner dimensioniert als die an den je-
weiligen Enden des UV-Strahlers 2 vorgesehenen Lang-
löcher. Ganz bevorzugt werden dabei die Öffnungsflä-
chen der Langlöcher zwischen den Enden des langge-
streckten UV-Strahlers 2 insbesondere ohne lokales Ma-
xima zur Saugluftquelle des Abluftkanals 12 hin stetig
kleiner dimensioniert. Weiter bevorzugt werden die Öff-
nungsflächen der den Enden des langgestreckten UV-
Strahlers 2 zugeordneten Langlöcher untereinander un-
terschiedlich groß dimensioniert, wobei bevorzugt die
Öffnungsfläche mindestens eines Langloches des der
Saugluftquelle des Abluftkanals 12 zugewandten Endes
des UV-Strahlers 2 kleiner dimensioniert ist als eine Öff-
nungsfläche mindestens eines Langloches des der
Saugluftquelle des Abluftkanals 12 abgewandten Endes
des UV-Strahlers 2. Dabei können die den jeweiligen En-
den des UV-Strahlers 2 zugewandten Langlöcher auch
zwei, drei oder vier Langlöcher umfassen.
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[0032] Die sich bei Betrieb mit aktivierter Abluftkühlung
und deaktiviertem Blasluftsystem 13 ergebenden Luft-
strömungen sind hierbei prinzipiell bzw. schematisch
dargestellt. Eine Kühlung erfolgt hierbei vor allem an der
Oberseite des UV-Strahlers 2, während die zum Verar-
beitungsmaterial gerichtete Unterseite gegenüber der
Oberseite weniger gekühlt wird. In der Betriebsart kann
beispielsweise ein Warmlaufen erfolgen. Diese Betriebs-
art kann weiterhin beispielsweise auch während des Be-
triebes vorgesehen sein, beispielsweise wenn das UV-
Modul 1 mit niedriger Leistung betrieben wird, insbeson-
dere wenn die Glasrohrtemperatur niedrig ist, beispiels-
weise bei einer Strahlerleistung von weniger als 140 bis
120 W/cm.
[0033] Die Fig. 5 zeigt den Querschnitt des UV-Moduls
1 mit aktiviertem Blasluftsystem 13, hier insbesondere
dem aufsetzbaren Blasluftsystem 13. Durch einen oder
mehrere Lüfter, hier insbesondere Axiallüfter 14, wird in
Luftführungskanälen 15 ein Luftstrom zur dem Verarbei-
tungsmaterial bzw. Bedruckstoff zugewandten Luftein-
trittsöffnung 10 erzeugt. Zumindest annähernd orthogo-
nal zur durch die Lufteintrittsöffnung 10 einströmenden
Umgebungsluftströmung 11 wird bevorzugt beidseitig
der Lufteintrittsöffnung 10 durch Blasluftöffnungen 16 je-
weils ein Blasluftstrahl 17 generiert. Die Blasluftstrahlen
17 können jeweils durch einzelne Blasluftöffnungen 16
oder durch durchgehende Schlitzdüsen gebildet werden,
welche sich beispielsweise über die Länge der Strah-
lungsquelle, insbesondere zumindest zwischen Elektro-
den 19 eines UV-Strahlers 2 erstrecken. Insbesondere
wird eine Kühlung außerhalb der Elektroden 19 einer
Quecksilberdampflampe reduziert oder aufgehoben, da-
mit eine zu starke Kühlung vermieden wird. Weiterbil-
dend kann der durch die Blasluftöffnungen 16 gebildete
Spalt auch eistellbar ausgeführt sein, so dass beispiels-
weise eine Einstellung für Leistungsklassen und/oder ei-
ne Anpassung an Einbauräume bzw. Maschinen durge-
führt werden kann. Bevorzugt wird ein durch die Blasluf-
töffnungen 16 eröffneter Spalt von 1 mm bis 10 mm, be-
sonders bevorzugt von 2 mm bis 6 mm und ganz beson-
ders bevorzugt von zumindest annähernd 4 mm einge-
stellt.
[0034] Die durch das Blasluftsystem 13 generierten
Blasluftstrahlen 17 sind dabei insbesondere derart in ei-
ner Ebene aufeinander zu ausgerichtet, dass diese die
in das Gehäuseprofil 8 strömende Umgebungsluftströ-
mung 11 beeinflussen, insbesondere einengen oder ein-
schnüren. Die Blasluftstrahlen 17 werden bevorzugt der-
art in einer Ebene aufeinander zu geführt, dass diese
sich bevorzugt mittig zur Lufteintrittsöffnung 10, beispiel-
weise genau unterhalb des UV-Strahlers 2, treffen wür-
den. Die Beeinflussung der Umgebungsluftströmung 11
erfolgt bevorzugt derart, dass die Umgebungsluftströ-
mung 11 die dem Verarbeitungsmaterial bzw. Bedruck-
stoff zugewandte Unterseite des UV-Strahlers 2 mit er-
höhter Intensität kühlt. Durch das Blasluftsystem 13 wird
insbesondere ein Querstrom zur Umgebungsluftströ-
mung 11 generiert.

[0035] Die Fig. 6 zeigt ein UV-Modul 1 mit einem alter-
nativen beispielsweise ebenfalls aufsetzbaren Blasluft-
system 13. Das Blasluftsystem 13 weist ebenfalls einen
oder mehrere Lüfter, insbesondere Axiallüfter 14, auf,
welche einen in Luftführungskanälen 15 zur dem Subst-
rat bzw. Bedruckstoff zugewandten Lufteintrittsöffnung
10 strömenden Luftstrom erzeugen. Das Blasluftsystem
13 weist hier Blasluftöffnungen 16 auf, welche den UV-
Strahler 2 aber nicht direkt anblasen, sondern die ein-
strömende Umgebungsluftströmung 11 noch unterhalb
des UV-Strahlers 2 bzw. noch vor Erreichen des UV-
Strahlers 2 einengen bzw. einschnüren. Da die Luftfüh-
rungskanäle 15 bzw. Blasluftöffnungen 16 zumindest
teilweise im Strahlengang des UV-Strahlers 2 sitzen kön-
nen, können diese auch aus einem strahlungsdurchläs-
sigen Material hergestellt sein.
[0036] Die Fig. 7 zeigt ein UV-Modul 1 mit einem sich
längserstreckenden UV-Strahler 2 und zugeordnetem al-
ternativen Blasluftsystem 13. Anstatt eines separaten
Lufterzeugers weist das Blasluftsystem 13 mindestens
einen Druckluftanschluss 18, Luftführungskanäle 15 und
eine oder mehrere Blasluftöffnungen 16 auf. Insbeson-
dere wird jedem sich quer zur Förderrichtung des Verar-
beitungsmaterials über die Formatbreite erstreckenden
Luftführungskanal 15 wenigstens ein Druckluftanschluss
18 zugeordnet, der den jeweiligen Luftführungskanal 15
mit einem gegenüber dem Umgebungsdruck höheren
Druck beaufschlagt. Im Luftführungskanal 15 kann sich
der Überdruck über die Formatbreite ausbilden und über
die Blasluftöffnungen 16 als Blasluftstrahl 17 austreten.
[0037] Die Fig. 8 zeigt den Querschnitt des UV-Moduls
1 gemäß dem Schnitt A-A der vorherigen Figur mit dem
alternativen Blasluftsystem 13. Die über den jeweiligen
Druckluftanschluss 18 zugeführte Druckluft verteilt sich
über den jeweiligen Luftführungskanal 15 und tritt über
die Blasluftöffnungen 16 gerichtet im Bereich der Luft-
eintrittsöffnung 10 des UV-Moduls 1 aus. Die Blasluft-
strahlen 17 können jeweils durch einzelne Blasluftöffnun-
gen 16 oder durch durchgehende Schlitzdüsen generiert
werden, welche sich beispielsweise über die Breite des
Verarbeitungsmaterials bzw. Bedruckstoffes erstrecken.
Die Blasluftstrahlen 17 sind dabei insbesondere derart
in einer Ebene aufeinander zu ausgerichtet, dass diese
die in das Gehäuseprofil 8 strömende Umgebungsluft-
strömung 11 beeinflussen, insbesondere einengen oder
einschnüren. Die Beeinflussung der Umgebungsluftströ-
mung 11 erfolgt bevorzugt analog derart, dass die Um-
gebungsluftströmung 11 die dem Verarbeitungsmaterial
bzw. Bedruckstoff zugewandte Unterseite des UV-Strah-
lers 2 mit erhöhter Intensität kühlt.
[0038] Die Fig. 9 zeigt einen beispielhaft als Quecksil-
berdampflampe ausgebildeten langestreckten UV-
Strahler 2 mit ausschließlich zwischen Elektroden 19 wir-
kendem Kühlsystem bzw. Blasluftsystem 13. Der bei-
spielsweise als Mitteldruck-Quecksilberdampflampe
ausgebildete UV-Strahler 2 weist die beiden endseitig in
einem Glaskörper 20 angeordneten über je einen Pin 21
kontaktierten bzw. bestromten Elektroden 19 auf. Die
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Elektroden 19 können beispielsweise von einem inte-
grierten oder externen Vorsteuergerät angesteuert wer-
den. Jede der beiden voneinander beabstandeten Elek-
troden 19 liegt zumindest teilweise in einer Ebene E1,
E2, welche der langgestreckte UV-Strahler 2, beispiels-
weise die Quecksilberdampflampe, als idealisierte ge-
meinsame Normale (als orthogonaler Vektor) schneidet.
Die Ebenen E1, E2 sind dabei als idealisierte, zueinander
beabstandete parallele Ebenen im Raum zu verstehen,
wobei die Oberflächen der Elektroden 19 die Ebenen E1,
E2 zumindest berühren. Ein Kühlbereich B des Kühlsys-
tems bzw. Blasluftsystems 13 befindet sich insbesonde-
re ausschließlich zwischen den einander zugewandten
die Ebenen E1, E2 aufspannenden Elektrodenoberflä-
chen. Der Kühlbereich B des Kühlsystems bzw. Blasluft-
systems 13 mit einer maximalen Kühlleistung wird hier
bevorzugt von den beiden Ebenen E1, E2 gebildet bzw.
begrenzt.
[0039] Das Kühlsystem bzw. Blasluftsystem 13 der
Strahlungsquelle, insbesondere des UV-Strahlers 2,
weist hier eine maximale Kühlleistung ausschließlich in
einem Kühlbereich B zwischen den von den Elektroden
19 gebildeten Ebenen E1, E2 auf. Bevorzugt wird dabei
eine konstante Kühlleistung über den gesamten Kühlbe-
reich B erzeugt, wobei sich der Kühlbereich B besonders
bevorzugt vollständig zwischen den einander zugewand-
ten Oberflächen der Elektroden 19 erstreckt. Die maxi-
male Kühlleistung im Kühlbereich B kann aber nach ge-
wünschter Anforderung in der Intensität bzw. Wirkung
gesteuert oder eingeregelt werden. Benachbart des
Kühlbereiches B insbesondere außerhalb der Ebenen
E1, E2 ist die Kühlleistung des Kühlsystems bzw. des
Blasluftsystems 13 gegenüber der maximalen Kühlleis-
tung reduziert oder bevorzugt Null. Zwischen den Ebe-
nen E1, E2 bzw. im Kühlbereich B weist der Glaskörper
20 vorliegend einen gegenüber den Randbereichen grö-
ßeren Durchmesser auf. Außerhalb der Ebenen E1, E2
verjüngt sich der die Elektroden 19 umschließende Glas-
körper 20, wobei die verjüngten Enden des Glaskörpers
20 insbesondere die Pins 21 zur elektrischen Kontaktie-
rung der Elektroden 19 tragen. Die Elektroden 19 liegen
damit bevorzugt körperlich weitgehend außerhalb des
Kühlbereiches B des Kühlsystems bzw. Blasluftsystems
13. Diese Ausführungsform wird besonders bevorzugt
bei mittelformatigen Maschinen, wie Bogendruckma-
schinen, eingesetzt. Mittelformatige Maschinen können
beispielsweise Verarbeitungsmaterial einer Breite von
zumindest annähernd 1 m verarbeiten.
[0040] Die Fig. 10 zeigt einen alternativen langge-
streckter UV-Strahler 2, welcher insbesondere für
großformatige Maschinen geeignet ist. Großformatige
Maschinen, wie Bogendruckmaschinen, können bei-
spielsweise Verarbeitungsmaterial einer Breite von mehr
als 1 m, beispielsweise annähernd 1,4 m oder 1,6 m oder
auch mehr, verarbeiten. Der UV-Strahler 2 zeichnet sich
dadurch aus, dass die Ebenen E1, E2 die sich verjün-
genden Bereiche des Glaskörpers 20 schneiden. Der
maximale Durchmesser des Glaskörpers 20 wird damit

erst innerhalb des von den Ebenen E1, E2 begrenzten
Kühlbereiches B erreicht. Dies verhindert insbesondere
bei geschlossenen Shuttern 9, dass die dann seitlich ein-
strömende Umgebungsluft die Elektroden 19 zu stark
kühlt. Eine zu starke Kühlung bei geschlossenen Shut-
tern 9, etwa bei Maschinenstillstand oder Druckunterbre-
chung bzw. Pause, würde zu einem Ausblasen des UV-
Strahlers 2 führen. Durch die spezielle Formgebung des
Glaskörpers 20 insbesondere in Verbindung mit dem ent-
sprechend dimensionierten Kühlbereich B kann die
Funktionsfähigkeit des UV-Strahlers 2 sowohl bei geöff-
neten als auch bei geschlossenen Shuttern 9 sicherge-
stellt werden.
[0041] Die Fig. 11 zeigt eine alternative Ausführungs-
form eines UV-Strahlers 2. Der Glaskörper 20 verjüngt
sich erst außerhalb der Ebenen E1, E2. Die Ebenen E1,
E2 schneiden somit den Glaskörper 20 im Bereich des
maximalen Durchmessers. Die den Kühlbereich B des
Kühlsystems bzw. Blasluftsystems 13 begrenzenden
Ebenen E1, E2 werden aber auch hier von den einander
zugewandten Oberflächen der Elektroden 19 des UV-
Strahlers 2 aufgespannt.
[0042] Zur Wirkungsweise: Damit die Strahlungsquel-
le, insbesondere ein UV-Strahler 2, auch an der Unter-
seite gut gekühlt wird, wird bevorzugt beidseitig Luft ins-
besondere außerhalb des Strahlungsbereichs des UV-
Moduls 1 eingeblasen. Diese Luft trifft sich bevorzugt in
der Mitte unter dem UV-Modul 1, insbesondere annä-
hernd mittig des UV-Strahlers 2. Die durch die Blasluft-
strahlen 17 eingeschnürte einströmende Umgebungsluft
im UV-Modul 1 wird zur Unterseite des UV-Strahlers 2
transportiert. Damit wird die Unterseite des UV-Strahlers
2 stark gekühlt. Des Weiteren wird die Kühlung insge-
samt turbulenter und auch die Oberseite des UV-Strah-
lers 2 wird besser gekühlt.
[0043] Bevorzugt wird die zusätzliche Luft
ausschließlich zwischen Elektroden 19 des UV-Strahlers
2 bzw. über die Länge des UV-Moduls 1 eingebracht bzw.
eingeblasen. Dies kann durch Bleche und/oder Blasluft-
düsen erfolgen.
[0044] Die bevorzugt beidseitig eingebrachte bzw. ein-
geblasene Luft kann entweder eine Teilmasse oder auch
zumindest annähernd die gesamte im UV-Modul 1 wir-
kende Kühlluft sein. Bevorzugt wird von der einströmen-
den Umgebungsluftströmung 11 aber ein Anteil von 80
% bis 50 % der Kühlluft und von der durch das Blasluft-
system 13 eingebrachten Luft ein Anteil von 20 % bis 50
% der Kühlluft gebildet. Insbesondere wird ein Anteil von
1/3 an durch das Blasluftsystem 13 zusätzlich einge-
brachter Luft bzw. Blasluft 17 und ein Anteil von 2/3 an
einströmender Umgebungsluftströmung 11 angestrebt.
[0045] Beispielsweise kann der UV-Strahler 2 mit einer
Leistung zwischen ca. 80 W/cm und ca. 200 W/cm be-
trieben werden. Dabei kann das Blasluftsystem 13 leis-
tungsabhängig aktiviert bzw. eingeschalten werden. Ins-
besondere kann das Blasluftsystem 13 erst bei einer mitt-
leren Leistung, beispielsweise bei annähernd 120 bis 140
W/cm, aktiviert werden. Dabei kann das Blasluftsystem
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13 unterhalb einer Strahlerleistung von beispielsweise
120 bis 140 W/cm vollständig deaktiviert sein bzw. wer-
den. Bei 120 bis 140 W/cm kann das Blasluftsystem 13
beispielsweise gerade aktiviert werden. Bevorzugt kann
die Wirkung des Blasluftsystems 13 mit der Strahlerleis-
tung erhöht werden. Insbesondere kann die Wirkung des
Blasluftsystems 13 bei einer Strahlerleistung von 120 bis
140 W/cm gerade einsetzen und bis zu einer maximalen
Strahlerleistung von 200 W/cm bevorzugt linear oder
funktionsabhängig erhöht werden, so dass die Wirkung
des Blasluftsystem 13 bei einer Strahlerleistung von 200
W/cm 100 % beträgt.
[0046] Bei einer funktionsabhängigen Steuerung kann
die Blasluft insbesondere nach einem Kennfeld einge-
stellt werden, welches beispielsweise lokale Maxima
und/oder Minima aufweisen kann. Dabei kann die Blas-
luft in Abhängigkeit einer beispielsweise zwischen 120
W/cm und 200 W/cm festgelegten Kurve eingestellt wer-
den. Dabei kann eine Funktion zum Betrieb des Blasluft-
systems 13 in Abhängigkeit der Strahlerleistung insbe-
sondere maschinenabhängig vorgegeben sein und/oder
modifiziert werden. Die Wirkung des Blasluftsystems 13
kann aber auch individuell eingestellt werden und/oder
auch beispielsweise nach der Strahlerleistung gesteuert
oder geregelt ausgeführt sein. Die aktuelle Strahlerleis-
tung kann dabei einer Steuereinrichtung, insbesondere
der Maschinensteuerung, bekannt sein oder durch ein
Sensorsystem ermittelt werden. Durch Reduzierung der
Wirkung des Blasluftsystems 13 bzw. durch Ausschalten
des Blasluftsystems 13 bei niedriger Strahlerleistung,
beispielsweise unter 140 W/cm, wird ein Ausblasen des
UV-Strahlers 2 sicher vermieden.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

[0047]

1 UV-Modul
2 UV-Strahler
3 Reflektoren
4 Bogen
5 Greiferwagen
6 Bogenleitblech
7 Bogenführungszylinder
8 Gehäuseprofil
9 Shutter
10 Lufteintrittsöffnung
11 Umgebungsluftströmung
12 Abluftkanal
13 Blasluftsystem
14 Axiallüfter
15 Luftführungskanäle
16 Blasluftöffnung
17 Blasluftstrahl
18 Druckluftanschluss
19 Elektroden
20 Glaskörper
21 Pins

E1 erste Ebene
E2 zweite Ebene
B Kühlbereich

Patentansprüche

1. Verarbeitungsmaschine mit einer Trocknungsvor-
richtung (1),

wobei die Trocknungsvorrichtung (1) eine sich
in einem Gehäuse (8) aufgenommene Strah-
lungsquelle (2) aufweist,
wobei in dem Gehäuse (8) benachbart der
Strahlungsquelle (2) Shutter (9) vorgesehen
sind,
wobei das Gehäuse (8) mindestens eine Luft-
eintrittsöffnung (10) für Umgebungsluft (11) auf-
weist, so dass die Umgebungsluft (11) nach Ein-
tritt in das Gehäuse (8) die Strahlungsquelle (2)
umspült,
wobei das Gehäuse (8) eine Luftaustrittsöffnung
(12) für Abluft (11, 17) aufweist und wobei der
Trocknungsvorrichtung (1) ein Blasluftsystem
(13) zugeordnet ist, mittels welchem die in die
Lufteintrittsöffnung (10) strömende Umge-
bungsluft (11) beabstandet von der Strahlungs-
quelle (2) aktiv beeinflussbar und/oder beein-
flusst ist, dadurch gekennzeichnet,
dass das Blasluftsystem (13) in Abhängigkeit
der aktuellen Strahlerleistung der Strahlungs-
quelle (2) von einer Steuereinrichtung steuerbar
oder in Abhängigkeit der von einem Sensorsys-
tem ermittelten aktuellen Strahlerleistung der
Strahlungsquelle (2) von einer Steuereinrich-
tung regelbar ist.

2. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, wobei
das Blasluftsystem (13) mindestens eine Luftströ-
mungsöffnung (16) aufweist, die eine Luftströmung
(17) zumindest annähernd orthogonal zur Strö-
mungsrichtung der in die Lufteintrittsöffnung (10)
strömenden Umgebungsluft (11) ausstößt.

3. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Strahlungsquelle (2) als langgestreckter
UV-Strahler (2) mit zwei voneinander beabstande-
ten jeweils in einer Ebene (E1, E2) liegenden Elek-
troden (19) ausgebildet ist, wobei der langgestreckte
UV-Strahler (2) als Normale zu den Ebenen (E1, E2)
angeordnet ist und wobei das Blasluftsystem (13)
Luftströmungen (17) ausschließlich in einem Be-
reich (B) erzeugt, der zwischen den Ebenen (E1, E2)
liegt oder von den Ebenen (E1, E2) begrenzt wird.

4. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3,
wobei das Blasluftsystem (13) mindestens zwei be-
nachbart der Lufteintrittsöffnung (10) angeordnete
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sich gegenüberliegende Luftströmungsöffnungen
(16) aufweist.

5. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, 2, 3 oder
4, wobei das Blasluftsystem (13) eine oder mehrere
außerhalb der Lufteintrittsöffnung (10) angeordnete
Luftströmungsöffnungen (16) aufweist.

6. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, 2, 3, 4
oder 5, wobei das Blasluftsystem (13) einen Druck-
luftanschluss (18) und/oder mindestens einen Luf-
terzeuger (14), Luftführungskanäle (15) und mehre-
re Luftströmungsöffnungen (16) aufweist.

7. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5
oder 6, wobei die Luftaustrittsöffnung (12) durch ei-
nen mit einer Saugluftquelle verbundenen, einen
oder mehrere Durchbrüche zum die Strahlungsquel-
le (2) umgebenden Raum aufweisenden Abluftkanal
(12) im Gehäuse (8) gebildet ist.

8. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5,
6 oder 7, wobei die Trocknungsvorrichtung ein UV-
Modul (1) umfasst, welches in einer Auslage, in ei-
nem Trockenturm und/oder als Zwischentrockner in
einer Druckmaschine anordenbar ist und/oder wel-
ches in Einschubschächte einschiebbar ausgeführt
ist.

9. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5,
6, 7 oder 8, wobei das Blasluftsystem (13) als Auf-
satzmodul zum Aufsetzen auf ein UV-Modul (1) oder
als Zusatzmodul für ein UV-Modul (1) ausgebildet ist.

10. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5,
6, 7, 8 oder 9, wobei das Blasluftsystem (13) Blas-
luftöffnungen (16) mit einstellbarem Öffnungsspalt
aufweist.

11. Verfahren zum Betreiben einer Trocknungsvorrich-
tung (1) in einer Verarbeitungsmaschine,

wobei die Trocknungsvorrichtung (1) eine sich
in einem Gehäuse (8) erstreckende Strahlungs-
quelle (2) aufweist,
wobei die Strahlungsquelle (2) mit Shuttern (9)
zusammenwirkt,
wobei das Gehäuse (8) mindestens eine Luft-
eintrittsöffnung (10) für Umgebungsluft (11) auf-
weist, so dass die Umgebungsluft (11) nach Ein-
tritt in das Gehäuse (8) die Strahlungsquelle (2)
umspült,
wobei das Gehäuse (8) eine Luftaustrittsöffnung
(12) für die die Strahlungsquelle (2) umspülende
Abluft (11, 17) aufweist und
wobei ein der Trocknungsvorrichtung (1) zuge-
ordnetes Blasluftsystem (13) die in die Luftein-
trittsöffnung (10) strömende Umgebungsluft

(11) noch vor Erreichen der Strahlungsquelle (2)
aktiv beeinflusst oder umlenkt,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Blasluftsystem (13) in Abhängigkeit
der Leistung der Strahlungsquelle (2) einge-
schaltet und/oder ausgeschaltet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei durch das Blas-
luftsystem (13) eine Luftströmung gerichtet oder
Blasluft (17) ausgestoßen wird, welche in einem Be-
reich (B) die durch die Lufteintrittsöffnung (10) in das
Gehäuse (8) strömende Umgebungsluft (11) einengt
oder einschnürt.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei durch
das Blasluftsystem (13) eine Luftströmung gerichtet
oder Blasluft (17) ausgestoßen wird, welche gemein-
sam mit der einströmenden Umgebungsluft (11) die
Kühlluft und anschließend die Abluft bildet, wobei
der Anteil des durch das Blasluftsystem (13) einge-
brachten Luftvolumenstromes zwischen 20 % und
50 % des gemeinsamen Kühlluftvolumenstromes
liegt oder zumindest annähernd 33 % des gemein-
samen Kühlluftvolumenstromes beträgt.

14. Verfahren nach Anspruch 11, 12 oder 13, wobei das
Blasluftsystem (13) bei Erreichen einer Strahlerleis-
tung von zumindest annähernd 120 bis 140 W/cm
eingeschalten und/oder bei Absinken einer Strahler-
leistung unterhalb von zumindest annähernd 120 bis
140 W/cm ausgeschalten wird.

15. Verfahren nach Anspruch 11, 12, 13 oder 14, wobei
das Blasluftsystem (13) derart betrieben wird, dass
die Wirkung des Blasluftsystems (13) in Abhängig-
keit der Strahlerleistung bis zur maximalen Leistung
linear oder funktionsabhängig zunimmt und/oder
wobei das Blasluftsystem (13) bei einer Strahlerleis-
tung von zumindest annähernd 200 W/cm eine Wir-
kung von 100 % aufweist.

Claims

1. Processing machine having a drying device (1),

wherein the drying device (1) comprises a radi-
ation source (2) accommodated in a housing (8),
wherein shutters (9) are provided adjacent to
the radiation source (2) in the housing (8),
wherein the housing (8) has at least one air inlet
opening (10) for ambient air (11) so that, once
the ambient air (11) has entered the housing (8),
it flows around the radiation source (2),
wherein the housing (8) has an air outlet opening
(12) for exhaust air (11, 17) and
wherein associated with the drying device (1) is
a blower air system (13), by means of which the
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ambient air (11) flowing into the air inlet opening
(10) is and/or can be actively influenced at a
distance from the radiation source (2),
characterized in that
the blower air system (13) can be controlled by
a control device based on the current emitter
output of the radiation source (2) or can be reg-
ulated by a control device based on the current
emitter output of the radiation source (2), which
is determined by a sensor system.

2. Processing machine according to claim 1, wherein
the blower air system (13) has at least one air flow
opening (16) that expels an air flow (17) at least ap-
proximately orthogonally to the direction of flow of
the ambient air (11) flowing into the air inlet opening
(10).

3. Processing machine according to claim 1 or 2,
wherein the radiation source (2) is configured as an
elongated UV emitter (2) having two electrodes (19)
lying spaced apart from one another, each in one
plane (E1, E2), wherein the elongated UV emitter (2)
is arranged as a normal to the planes (E1, E2), and
wherein the blower air system (13) generates air
flows (17) exclusively in a region (B) that lies between
the planes (E1, E2) or is bounded by the planes (E1,
E2).

4. Processing machine according to claim 1, 2 or 3,
wherein the blower air system (13) has at least two
opposing air flow openings (16) arranged adjacent
to the air inlet opening (10) .

5. Processing machine according to claim 1, 2, 3 or 4,
wherein the blower air system (13) has one or more
air flow openings (16) arranged outside of the air
inlet opening (10).

6. Processing machine according to claim 1, 2, 3, 4 or
5, wherein the blower air system (13) comprises a
compressed air connection (18) and/or at least one
air generator (14), air ducts (15), and a plurality of
air flow openings (16).

7. Processing machine according to claim 1, 2, 3, 4, 5
or 6, wherein the air outlet opening (12) is formed by
an exhaust air duct (12) in the housing (8), which is
connected to a suction air source and has one or
more openings to the space surrounding the radia-
tion source (2).

8. Processing machine according to claim 1, 2, 3, 4, 5,
6 or 7, wherein the drying device comprises a UV
module (1), which can be arranged in a delivery, in
a drying tower, and/or as an interdeck dryer in a print-
ing press and/or which is embodied as insertable
into plug-in slots.

9. Processing machine according to claim 1, 2, 3, 4, 5,
6, 7 or 8, wherein the blower air system (13) is con-
figured as an add-on module to be added on to a UV
module (1) or as an auxiliary module for a UV module
(1).

10. Processing machine according to claim 1, 2, 3, 4, 5,
6, 7, 8 or 9, wherein the blower air system (13) has
blower air openings (16), the opening gap of which
is adjustable.

11. Method for operating a drying device (1) in a process-
ing machine,

wherein the drying device (1) comprises a radi-
ation source (2) extending inside a housing (8),
wherein the radiation source (2) cooperates with
shutters (9),
wherein the housing (8) has at least one air inlet
opening (10) for ambient air (11) so that, once
the ambient air (11) has entered the housing (8),
it flows around the radiation source (2),
wherein the housing (8) has an air outlet opening
(12) for the exhaust air (11, 17) flowing around
the radiation source (2) and
wherein a blower air system (13) associated with
the drying device (1) actively influences or de-
flects the ambient air (11) flowing into the air
inlet opening (10) before it reaches the radiation
source (2),
characterized in that
the blower air system (13) is switched on and/or
switched off based on the output of the radiation
source (2).

12. Method according to claim 11, wherein the blower
air system (13) directs an air flow or expels blower
air (17), which restricts or constricts, in a region (B),
the ambient air (11) flowing into the housing (8)
through the air inlet opening (10).

13. Method according to claim 11 or 12, wherein the
blower air system (13) directs an air flow or expels
blower air (17), which, together with the inflowing
ambient air (11), forms the cooling air and subse-
quently the exhaust air, wherein the proportion of the
air flow volume introduced by the blower air system
(13) is between 20% and 50% of the common cooling
air flow volume or is at least approximately 33% of
the common cooling air flow volume.

14. Method according to claim 11, 12 or 13, wherein the
blower air system (13) is switched on when an emitter
output of at least approximately 120 to 140 W/cm is
reached and/or is switched off when an emitter out-
put drops below at least approximately 120 to 140
W/cm.
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15. Method according to claim 11, 12, 13 or 14, wherein
the blower air system (13) is operated in such a way
that the effect of the blower air system (13) increases,
linearly or in a functionally dependent manner, up to
the maximum output based on the emitter output,
and/or wherein at an emitter output of at least ap-
proximately 200 W/cm, the effect of the blower air
system (13) is at 100%.

Revendications

1. Machine de traitement avec un dispositif de séchage
(1),

dans laquelle le dispositif de séchage (1) pré-
sente une source de rayonnement (2) logée
dans un carter (8),
dans laquelle des obturateurs (9) sont prévus
dans le carter (8) au voisinage de la source de
rayonnement (2),
dans laquelle le carter (8) présente au moins
une ouverture d’entrée d’air (10) pour l’air am-
biant (11), de sorte que l’air ambiant (11) circule
autour de la source de rayonnement (2) après
être entré dans le carter (8),
dans laquelle le carter (8) présente une ouver-
ture de sortie d’air (12) pour l’air vicié (11, 17) et
dans laquelle un système d’air soufflé (13), au
moyen duquel l’air ambiant (11) s’écoulant dans
l’ouverture d’entrée d’air (10) est influencé et/ou
peut être influencé activement de manière es-
pacée de la source de rayonnement (2), est as-
socié au dispositif de séchage (1),
caractérisée en ce
que le système d’air soufflé (13) peut être com-
mandé par un appareil de commande en fonc-
tion de la puissance d’émission actuelle de la
source de rayonnement (2) ou peut être régulé
par un appareil de commande en fonction de la
puissance d’émission actuelle de la source de
rayonnement (2) déterminée par un système de
capteur.

2. Machine de traitement selon la revendication 1, dans
laquelle le système d’air soufflé (13) présente au
moins une ouverture d’écoulement d’air (16), qui ex-
pulse un écoulement d’air (17) au moins approxima-
tivement perpendiculairement à la direction d’écou-
lement de l’air ambiant (11) s’écoulant dans l’ouver-
ture d’entrée d’air (10).

3. Machine de traitement selon la revendication 1 ou
2, dans laquelle la source de rayonnement (2) est
réalisée sous la forme d’un émetteur d’UV allongé
(2) avec deux électrodes (19) espacées l’une de
l’autre situées respectivement dans un plan (E1, E2),
dans laquelle l’émetteur d’UV allongé (2) est disposé

en tant que normale aux plans (E1, E2) et dans la-
quelle le système d’air soufflé (13) produit des écou-
lements d’air (17) exclusivement dans une zone (B)
qui se situe entre les plans (E1, E2) ou est délimitée
par les plans (E1, E2).

4. Machine de traitement selon la revendication 1, 2 ou
3, dans laquelle le système d’air soufflé (13) présen-
te au moins deux ouvertures d’écoulement d’air (16)
opposées disposées au voisinage de l’ouverture
d’entrée d’air (10).

5. Machine de traitement selon la revendication 1, 2, 3
ou 4, dans laquelle le système d’air soufflé (13) pré-
sente une ou plusieurs ouvertures d’écoulement
d’air (16) disposées à l’extérieur de l’ouverture d’en-
trée d’air (10).

6. Machine de traitement selon la revendication 1, 2,
3, 4 ou 5, dans laquelle le système d’air soufflé (13)
présente un raccordement d’air comprimé (18) et/ou
au moins un producteur d’air (14), des canaux de
guidage d’air (15) et plusieurs ouvertures d’écoule-
ment d’air (16).

7. Machine de traitement selon la revendication 1, 2,
3, 4, 5 ou 6, dans laquelle l’ouverture de sortie d’air
(12) est formée dans le carter (8) par un canal d’air
vicié (12) relié à une source d’air aspiré, présentant
un ou plusieurs passages vers l’espace entourant la
source de rayonnement (2).

8. Machine de traitement selon la revendication 1, 2,
3, 4, 5, 6 ou 7, dans laquelle le dispositif de séchage
comprend un module d’UV (1), lequel peut être dis-
posé dans une sortie, dans une tour de séchage
et/ou sous la forme d’un sécheur intermédiaire dans
une machine à imprimer et/ou lequel est conçu de
manière à pouvoir être inséré dans des slots.

9. Machine de traitement selon la revendication 1, 2,
3, 4, 5, 6, 7 ou 8, dans laquelle le système d’air soufflé
(13) est réalisé sous la forme d’un module rapporté
à poser sur un module d’UV (1) ou sous la forme
d’un module additionnel pour un module d’UV (1).

10. Machine de traitement selon la revendication 1, 2,
3, 4, 5, 6, 7, 8 ou 9, dans laquelle le système d’air
soufflé (13) présente des ouvertures d’air soufflé (16)
avec une fente d’ouverture réglable.

11. Procédé pour faire fonctionner un dispositif de sé-
chage (1) dans une machine de traitement,

dans lequel le dispositif de séchage (1) présente
une source de rayonnement (2) s’étendant dans
un carter (8),
dans lequel la source de rayonnement (2) coo-
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père avec des obturateurs (9),
dans lequel le carter (8) présente au moins une
ouverture d’entrée d’air (10) pour l’air ambiant
(11), de sorte que l’air ambiant (11) circule
autour de la source de rayonnement (2) après
être entré dans le carter (8),
dans lequel le carter (8) présente une ouverture
de sortie d’air (12) pour l’air vicié (11, 17) circu-
lant autour de la source de rayonnement (2) et
dans lequel un système d’air soufflé (13) associé
au dispositif de séchage (1) influence ou dévie
activement l’air ambiant (11) s’écoulant dans
l’ouverture d’entrée d’air (10) encore avant
d’avoir atteint la source de rayonnement (2),
caractérisé en ce
que le système d’air soufflé (13) est allumé et/ou
éteint en fonction de la puissance de la source
de rayonnement (2).

12. Procédé selon la revendication 11, dans lequel un
écoulement d’air de manière dirigée ou l’air soufflé
(17), lequel dans une zone (B) réduit ou restreint l’air
ambiant (11) s’écoulant dans le carter (8) à travers
l’ouverture d’entrée d’air (10), est expulsé par le sys-
tème d’air soufflé (13).

13. Procédé selon la revendication 11 ou 12, dans lequel
un écoulement d’air de manière dirigée ou l’air souf-
flé (17), lequel forme conjointement avec l’air am-
biant (11) entrant en s’écoulant l’air de refroidisse-
ment et ensuite l’air vicié, est expulsé par le système
d’air soufflé (13), dans lequel le pourcentage du débit
volumétrique d’air introduit par le système d’air souf-
flé (13) est compris entre 20 % et 50 % du débit
volumétrique d’air de refroidissement commun ou
atteint au moins approximativement 33 % du débit
volumétrique d’air de refroidissement commun.

14. Procédé selon la revendication 11, 12 ou 13, dans
lequel le système d’air soufflé (13) est allumé lors-
qu’une puissance d’émission d’au moins approxima-
tivement 120 à 140 W/cm est atteinte et/ou éteint
lorsqu’une puissance d’émission chute au-dessous
d’au moins approximativement 120 à 140 W/cm.

15. Procédé selon la revendication 11, 12, 13 ou 14,
dans lequel le système d’air soufflé (13) fonctionne
de telle sorte que l’action du système d’air soufflé
(13) augmente linéairement ou selon la fonction jus-
qu’à la puissance maximale en fonction de la puis-
sance d’émission et/ou dans lequel le système d’air
soufflé (13) présente pour une puissance d’émission
d’au moins approximativement 200 W/cm une action
de 100 %.
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