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DE 10 2010 009 520 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Offsetdruckmaschi-
ne und ein Verfahren zum Betreiben einer Offset-
druckmaschine nach den Oberbegriffen der unab-
héngigen Anspriche. Das Verfahren sowie die Off-
setdruckmaschine eignen sich fur die Verarbeitung
von Bedruckstoffen, die bedruckt und lackiert werden
sollen.

[0002] DE 44 08 027 A1 offenbart eine derartige
Offsetdruckmaschine mit wenigstens einem Druck-
werk und einem in Férderrichtung des Bedruckstoffs
nachgeordneten HeiRlufttrockner. Dem Heilblufttrock-
ner ist weiterhin in Foérderrichtung eine Kihlwalzen-
einheit nachgeordnet. Dabei kann der Bedruckstoff
wahrend des Transports durch die Offsetdruckma-
schine auf einer ersten Seite einseitig oder auf der
ersten Seite und einer zweiten Seite beidseitig zumin-
dest mit einer Offsetdruckfarbe bedruckt werden.

[0003] Aus DE 10 2006 025 264 A1 ist eine Offset-
druckmaschine bekannt, welche eine erstes und ein
zweites Druckwerk aufweist. Zumindest ein Trockner
ist nach dem ersten und vor dem zweiten Druckwerk
angeordnet, so dass der Bedruckstoff nach der ers-
ten Druckstelle und vor der zweiten Druckstelle ge-
trocknet wird.

[0004] Eine weitere, aus DE 102 07 184 A1 bekann-
te Offsetdruckmaschine umfasst in Férderrichtung
eines Bedruckstoffes mehrere Druckwerke, wobei
zur Inline-Veredelung des Bedruckstoffes zuséatzliche
Einheiten zum Auftragen von vorzugsweise Lack an-
geordnet sein kénnen. Den Druckwerken/Einheiten
ist in Forderrichtung ein Trockner nachgeordnet. Bei
Bedarf kann in Forderrichtung eine Bestaubungsein-
heit flr den bedruckten bzw. lackierten Bedruckstoff
nachgeordnet sein. Auf ein Kiihlwalzenwerk soll ver-
zichtet werden kénnen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde,
eine Offsetdruckmaschine und Verfahren der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, die den Trock-
nungsprozess von wenigstens einem Lack auf
wenigstens einer Offsetdruckfarbe, vorzugsweise
Heatset-Farbe, prozessstabil gewahrleisten.

[0006] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Ausbildungsmerkmale von Anspruch 1 und 8 geldst.

[0007] Weiterbildungen ergeben sich aus den ab-
hangigen Anspriichen.

[0008] Ein erster Vorteil ist darin begriindet, dass die
Offsetdruckmaschine neben der Verarbeitung kon-
ventioneller Offsetdruckfarbe, speziell Heatset-Far-
be, bevorzugt im Mehrfarbendruck, eine Inline-Ver-
edelung des bevorzugt bahnférmigen Bedruckstoffes
mittels Lack, speziell UV-Lack, partiell oder vollfla-
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chig, sowie deren Trocknung gestattet. Damit kdn-
nen insbesondere ein hoher Glanz und/oder ein ver-
besserter Schutz und/oder sonstige Effekte, wie Matt-
glanz etc., auf dem Bedruckstoff erzielt werden.

[0009] Bei relativ hohen Maschinengeschwindigkei-
ten ist hierbei der anschlielende Trocknungsprozess
von wenigstens einem Lack auf wenigstens einer
Offsetdruckfarbe relevant. In vorteilhafter Weise wird
durch die Offsetdruckmaschine sowie das Verfahren
der Trocknungsprozess splrbar verbessert, so dass
der Bedruckstoff bzw. die entsprechenden Produkte
nicht verkleben oder abschmieren oder in ihrer Druck-
qualitat oder in ihren sonstigen Eigenschaften beein-
trachtigt werden.

[0010] Als zweiter Vorteil kann genannt werden,
dass nach dem Applizieren von wenigstens einem
Lack auf wenigstens einer Offsetdruckfarbe auf zu-
mindest eine Seite (erste Seite) des Bedruckstoffs
diese, die Offsetdruckfarbe und den Lack aufweisen-
de erste Seite des Bedruckstoffs anschlie3end ge-
trocknet oder gehartet wird und dabei gleichzeitig die
zweite Seite des Bedruckstoffes gekihlt wird. Hierzu
ist zumindest einem Lackwerk in Férderrichtung des
Bedruckstoffs wenigstens eine Trockner-/Kihleinheit
nachgeordnet. In der Trockner-/Kihleinheit wird der
Bedruckstoff auf einem in Férderrichtung rotierenden
Kihlzylinder in einem definierten Umschlingungswin-
kel gefiihrt und gekihlt. Wahrend der Fihrung des
Bedruckstoffs auf einem Kihlzylinder bzw. dessen
Mantelflache wird der Bedruckstoff gleichzeitig beim
Passieren der Trockner-/Kihleinheit getrocknet oder
gehartet. Bevorzugt ist im Wesentlichen im Bereich
des Umschlingungswinkels des Bedruckstoffes in ei-
nem definierten, einstellbaren Abstand zum Kihlzy-
linder bzw. zu dem Bedruckstoff (auf dem Kihlzy-
linder) eine Strahlungs- bzw. Trocknungsvorrichtung
angeordnet zwecks Realisierung des Trocknungs-
bzw. Harteprozesses.

[0011] Von Vorteil ist dabei, dass die erste Seite des
Bedruckstoffes mittels der Strahlungs-/Trocknungs-
vorrichtung getrocknet bzw. gehartet wird wahrend
gleichzeitig die gegenlberliegende, zweite Seite des
Bedruckstoffs gekihlt wird. Damit kann ein mogliches
Uberhitzen des Bedruckstoffes selbst und/oder der
Offsetdruckfarbe auf dem Bedruckstoff und/oder des
Lackes auf dem Bedruckstoff und/oder des Lackes
auf der Offsetdruckfarbe vermieden werden und den-
noch die Offsetdruckmaschine bei hohen Maschinen-
geschwindigkeiten prozessstabil betrieben werden.
Auf diese Weise kann ein zu hoher Warmeeintrag
in den Bedruckstoff oder die Offsetdruckfarbe oder
den Lack auf der unterlegten Offsetdruckfarbe ver-
mieden werden und der Trocknungs-/Harteprozess
speziell beim Lack (mit unterlegter Offsetdruckfarbe)
kann ohne Verzdégerung bzw. Unterbrechung reali-
siert werden. Die Mdéglichkeit des durch den Wéarme-
eintrag der Strahlungs-/Trocknungsvorrichtung be-
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dingten ,Anschmelzens” (Ubergang vom festen in
den flissigen Aggregatzustand) der in der Regel be-
reits getrockneten Offsetdruckfarbe, beispielsweise
deren Harze und/oder Restdle, kann somit vermieden
werden. Ebenso kénnen mdgliche Stérungen beim
Harte-/Tocknungsprozess des Lackes bzw. von un-
terlegten Offsetdruckfarben kombiniert mit Lack ver-
mieden werden.

[0012] Bei der geschaffenen Offsetdruckmaschine
bzw. nach dem Verfahren kann der von einer Strah-
lungs-/Trocknungsvorrichtung in den Bedruckstoff
bzw. Offsetdruckfarbe bzw. den Lack eingebrachte
Warmeeintrag mittels des Kihlzylinders splrbar re-
duziert werden, so dass trotzdem die Trocknungs-
qualitat prozessstabil gewahrleistet wird und bevor-
zugt weniger Energie an einer Strahlungs-/Trock-
nungsvorrichtung verbraucht wird. Bei dieser Be-
triebsweise kann der Warmeeintrag in den bevorzugt
bahnférmigen Bedruckstoff bzw. dessen Temperatur
relativ niedrig sein, so dass aus dem Bedruckstoff kei-
ne Restmineral6le und/oder Bindemittelharze emittie-
ren.

[0013] Ein dritter Vorteil ergibt sich dadurch, dass
die Offsetdruckmaschine sowie das Verfahren auch
fur die kombinierte Verarbeitung von Offsetdruckfar-
be in Form von Heatset-Farbe und Lack in Form von
Ultraviolett-Lack (UV-Lack) geeignet ist und dabei
der Trocknungsprozess spurbar verbessert werden
kann. Durch Kombination von Trocknen bzw. Harten
(Heatset-Farbe und UV-Lack) der einen Seite (ers-
te Seite) des Bedruckstoffs und gleichzeitiger Kih-
lung der anderen Seite (zweite Seite) des Bedruck-
stoffs kann vermeiden werden, dass der Bedruck-
stoff bzw. speziell die Heatset-Farbe bzw. der UV-
Lack uberhitzt wird bzw. werden. Auch hier kann die
Méglichkeit des durch den Warmeeintrag der Strah-
lungs-/Trocknungsvorrichtung bedingten ,Anschmel-
zens” (Ubergang vom festen in den fliissigen Ag-
gregatzustand) der in der Regel bereits getrockne-
ten Heatset-Farbe, beispielsweise deren Harze und/
oder Restole, kann vermieden werden. Ebenso kon-
nen mdogliche Stérungen beim Trocknungsprozess
des UV-Lackes bzw. von unterlegten Heatset-Far-
ben kombiniert mit UV-Lack vermieden werden. Von
Vorteil ist hierbei, dass durch die Kombination der
gekuhlten zweiten Seite des Bedruckstoffes mit der
zu trocknenden (Strahlungs-/Trocknungsvorrichtung)
ersten Seite des Bedruckstoffes der beim Harten
von UV-Lacken notwendige Polymerisationsprozess
nicht gestort oder unterbrochen wird.

[0014] Weiterhin kann als vierter Vorteil aufgezeigt
werden, dass die wenigstens eine Trockner-/Kiihlein-
heit mehrfach in Férderrichtung des Bedruckstoffes
angeordnet sein kann. Bevorzugt sind die Trockner-/
Kihleinheiten baugleich bzw. modular ausgebildet
und sind somit wesentlich kostengunstiger herstell-
bar. Abhdngig vom Bedruckstoff, der Offsetdruckfar-
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be bzw. dem Lack sind beliebig viele Trockner-/Kuh-
leinheiten bevorzugt in Reihe anordenbar. Bevorzugt
sind die Trockner-/Klhleinheiten mit einem Gehau-
se versehen und zur Umgebung gekapselt. Die Ge-
hause kénnen bevorzugt mit einer Luftzufihrungs-
einrichtung und einer Luftabfuhreinrichtung in Wirk-
verbindung sein. Dabei ist der Begriff nicht auf Luft
beschrankt. Vielmehr kénnen alternative gasférmi-
ge Medien eingesetzt werden. In vorteilhafter Weise
erfolgt zuséatzlich eine separate Blasluftkiihlung (al-
ternativ ein gasférmiges Medium) jeder Strahlungs-/
Trocknervorrichtung mit gefilterter bzw. gereinigter
Blasluft. Hierbei werden insbesondere die Lampe(n)
der jeweiligen Strahlungs-/Trocknervorrichtung von
gefilterter bzw. gereinigter Luft oder einem sons-
tigen gasférmigen Medium umspiilt, so dass ein
frihzeitiges Verschmutzen der jeweiligen Lampe mit
Emissionspartikeln (Restmineraldle und/oder Binde-
mittelharze) und/oder Papierstaub vermieden wer-
den kann. Im Anschluss daran kann die Blasluft und
die bei UV-Trockner bekannte Ozonbelastung und/
oder Geruchsbelastung reduziert und aus dem jewei-
ligen Gehduse mittels der Luftabfiihreinrichtung be-
vorzugt ins Freie abgefihrt werden. Damit wird ei-
ne Belastung des Drucksaales vermieden. Eine Kap-
selung des Gehauses der jeweiligen Trockner-/Kih-
leinheit hat weiterhin den Vorteil, dass im Inneren
des Gehauses, insbesondere durch die Steuerung
der Luftzufihrungseinrichtung und der Luftabfuhrein-
richtung, ein geringfiigiger Uberdruck erzielbar ist, so
dass das Eindringen von verschmutzter Umgebungs-
luft vermieden werden kann. Durch diese Betriebs-
weise ist ebenso eine Verlangerung der Wartungs-
intervalle der jeweiligen Strahlungs-/Trocknervorrich-
tung erzielbar.

[0015] Ein fiinfter Vorteil ergibt sich, indem wenigs-
tens zwei Trockner-/Kihleinheiten, bevorzugt in Rei-
he hintereinander oder Ubereinander, angeordnet
sind. Damit kann in einem ersten Verfahrensschritt
— in Férderrichtung des Bedruckstoffes betrachtet —
mittels der ersten Trockner-/Kihleinheit auf die ers-
te Seite des Bedruckstoffs eine relativ hohe Trock-
ner- oder Strahlerleistung eingebracht werden und
in einem zweiten Verfahrensschritt mittels einer, der
ersten Trockner-/Kihleinheit nachgeordneten zwei-
ten Trockner-/Klhleinheit eine geringere Trockner-
oder Strahlerleistung auf die erste Seite des Bedruck-
stoffs eingebracht werden. Bevorzugt ist hierbei die
Trockner- oder Strahlerleistung der jeweiligen Strah-
lungs-/Trocknungsvorrichtung in den Trockner-/Kuh-
leinheiten einstellbar bzw. steuerbar. In vorteilhafter
Weise kann ebenso die Kiihlleistung der Kiihlzylinder
einstellbar sein.

[0016] Bei dieser Verfahrensweise konnen die
Trockner- oder Strahlerleistungen der Strahlungs-/
Trocknungsvorrichtungen abgestuft eingestellt bzw.
gesteuert werden. In einer Weiterbildung kdnnen
ebenso weitere, vorzugsweise baugleiche Strah-
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lungs-/Trocknungsvorrichtungen den ersten und
zweiten Strahlungs-/Trocknungsvorrichtungen nach-
geordnet sein und abgestuft einstellbare bzw. steuer-
bare Strahlungs-/Trocknungsvorrichtung aufweisen.

[0017] Als sechster Vorteil kann aufgefihrt werden,
dass zusétzlich zum ein- und beidseitigen Druck (Off-
setdruck) der Bedruckstoff einseitig oder beidseitig
lackiert sein kann. Hierzu kann in einer ersten Be-
triebsart fur den einseitigen Lackauftrag ein erstes
Lackwerk wenigstens einer ersten Trockner-/Kihlein-
heit vorgeordnet sein. In einer zweiten Betriebsart
fur den beidseitigen Lackauftrag kann zusétzlich zum
ersten Lackwerk ein zweites Lackwerk zwischen der
wenigstens einen ersten Trockner-/Kihleinheit und
wenigstens einer zweiten nachgeordneten Trockner-/
Kuhleinheit angeordnet sein.

[0018] Als siebenter Vorteil kann genannt werden,
dass bevorzugt jede Strahlungs-/Trocknervorrich-
tung, insbesondere deren Lampen bzw. UV-Lampen,
mit einer Luftstrémung, alternativ einer gleich wirken-
den Gasstrémung, umstrémt werden.

[0019] Nach einem ersten Aspekt kann damit bei-
spielsweise die in der Praxis bekannte Verschmut-
zung der Lampen, speziell der UV-Lampen, spurbar
reduziert werden. Das Ansetzen und Einbrennen von
Schmutzpartikeln, Farbnebel etc. an der jeweiligen
Oberflache der UV-Lampen kann deutlich reduziert
werden bzw. zumindest zeitlich verzdgert werden, so
dass eine langere Lebensdauer der UV-Lampen er-
zielt werden kann.

[0020] Nach einem zweiten Aspekt kann die Luft
bzw. das Gas temperiert werden, so dass speziell
die jeweilige Oberflache der UV-Lampen an die erfor-
derliche Betriebstemperatur angepasst werden kann.
Beispielsweise kann damit die Vorheizzeit der UV-
Lampen reduziert werden und die jeweilige Strah-
lungs-/Trocknervorrichtung ist schneller betriebsbe-
reit.

[0021] Nach einem dritten Aspekt kann die Tempe-
rierung der Luft (bzw. des Gases) steuerbar sein.
So kann beispielsweise beim Vorheizen der UV-Lam-
pen deren Oberflache von einer eine héhere Tem-
peratur aufweisenden Luftstrémung (Gasstromung)
umstrémt werden. Alternativ kénnen im Harte-/Trock-
nerbetrieb der Strahlungs-/Trocknervorrichtung(en)
die Oberflachen der UV-Lampen mit einer niedrige-
ren Temperatur aufweisenden Luftstromung (Gas-
strémung) umstrémt werden.

[0022] Ein letzter Vorteil ergibt sich, indem ein bei
Rollenrotationsdruckmaschinen bekannter, den Be-
druckstoff schwebend trocknender Trockner, auch
als "Schwebetrockner” bekannt, hinfallig ist. Ist zu-
satzlich zur ersten Seite auch die zweite Seite des
Bedruckstoffs zumindest mit Offsetdruckfarbe, ggf.
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auch Lack, belegt, so kann jeder Kihlzylinder eine
farb-/lackabweisende Mantelflache aufweisen. Die
Mantelflache kann durch eine mit dem Kuhlzylinder
fest verbundene oder eine I6sbare Beschichtung, bei-
spielsweise als Aufzug oder Sleeve, gebildet sein.

[0023] Die Erfindung soll an einem Ausflihrungsbei-
spiel naher erldutert werden. Dabei zeigen schema-
tisch:

[0024] Fig. 1 eine Trockner-/Kiihleinheit fur eine Off-
setdruckmaschine,

[0025] Fig. 2 eine erste, weitere Ausbildung gemaf
Fig. 1,

[0026] Fig. 3 eine zweite, weitere Ausbildung gemaf
Fig. 1,

[0027] Fig. 4 eine Offsetdruckmaschine mit einem
aktiven Lackwerk,

[0028] Fig. 5 eine Offsetdruckmaschine mit zwei ak-
tiven Lackwerken.

[0029] Eine Offsetdruckmaschine ist beispielsweise
als Rollenrotationsdruckmaschine ausgebildet, wel-
che mehrere Druckwerke (nicht gezeigt) und wenigs-
tens ein, in Forderrichtung 14 eines bahnférmigen
Bedruckstoffs 5 den Druckwerken nachgeordnetes,
erstes Lackwerk L, umfasst. Bei Bedarf kann zwi-
schen zwei Druckwerken bzw. einem Druckwerk und
einem nachgeordneten ersten Lackwerk L, je ein Zwi-
schentrockner angeordnet sein.

[0030] Der Bedruckstoff 5 ist in Forderrichtung 14
durch die Offsetdruckmaschine transportierbar und
ist zumindest auf einer ersten Seite 12 einseitig oder
auf der ersten Seite 12 und seiner zweiten Seite 13
beidseitig mit Offsetdruckfarbe (Ein- oder Mehrfar-
bendruck) bedruckbar. Bevorzugt ist zumindest auf
der ersten Seite 12 zusatzlich ein Lack (Lackwerk
L,) partiell oder vollflachig zumindest auf der Offset-
druckfarbe applizierbar. Weiterhin umfasst die Offset-
druckmaschine zumindest eine Trocknereinheit 1 so-
wie zumindest eine Kihleinheit 3, welche als wenigs-
tens eine kombinierte Trockner-/Kihleinheit 1; 3 dem
ersten Lackwerk L, nachgeordnet ist.

[0031] Eine derartige Trockner-/Kihleinheit 1; 3 um-
fasst einen die zweite Seite 13 des Bedruckstoffs 5
fihrenden und kihlenden Kihlzylinder 4 und eine
dem Kuhlzylinder 4 benachbart angeordnete, die ers-
te Seite 12 des Bedruckstoffs 5 trocknende bzw. har-
tende Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2. Wenigs-
tens eine Lampe bzw. UV-Lampe der Trocknereinheit
1 bzw. der Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 ist mit-
tels einer temperierbaren Luftstrdmung, speziell einer
Blasluftstrémung, umstrémbar.

4/16



DE 10 2010 009 520 A1

[0032] Bevorzugt ist der ersten Trockner-/Kihlein-
heit 1; 3 in Forderrichtung 14 wenigstens eine zweite
Trockner-/Klhleinheit 1; 3 mit Kihlzylinder 4 und be-
nachbart angeordneter Strahlungs-/Trocknungsvor-
richtung 2 nachgeordnet. Alternativ kbnnen mehrere
Trockner-/Kuhleinheiten 1; 3 in Férderrichtung 14 der
ersten bzw. zweiten Trockner-/Kihleinheit 1; 3 nach-
geordnet sein. In bevorzugter Ausbildung sind die
Trockner-/Kihleinheiten 1; 3 im Wesentlichen bau-
gleich ausgefihrt. Jeder Kiihlzylinder 4 ist mittels ei-
nes Maschinenantriebs rotativ antreibbar, beispiels-
weise mit einem Hauptantrieb und einem Zahnra-
derzug oder mittels je eines Einzelantriebs oder mit-
tels eines Einzelantriebs und einem Zahnradgetriebe,
welches wenigstens zwei benachbarte Kihlzylinder
4 antreibt. Die Antriebe sind mittels einer Maschinen-
steuerung 10 signal- und schaltungstechnisch gekop-
pelt. Je nach Forderrichtung 14 des Bedruckstoffes
5 kann ein Kihlzylinder 14 mit reversiblem Rotati-
onssinn betreibbar sein. Die Kihlleistung eines je-
den Kihlzylinders 4 ist, beispielsweise mittels Ma-
schinensteuerung 10, steuerbar.

[0033] Jede Strahlungs-/Trocknungsvorrichtung 2
sowie bevorzugt jeder Kuhlzylinder 4 ist mit der
bzw. einer Maschinensteuerung 10 signal- und schal-
tungstechnisch verbunden, so dass die Strahlungs-/
Trocknerleistung und damit der Warmeeintrag in den
Bedruckstoff 5 sowie die Kihlleistung des jeweiligen
Klhlzylinders 4 einstellbar bzw. steuerbar ist. Jeder
Kuhlzylinder 4 ist rotativ antreibbar.

[0034] Fig. 1 zeigt vier in Forderrichtung 14 ange-
ordnete, im Wesentlichen baugleiche Trockner-/Kih-
leinheiten 1; 3, welche in Reihenbauweise (Unitbau-
weise) einem Lackwerk (nicht gezeigt) nachgeord-
net sind. Jede Trockner-/Kihleinheit 1; 3 ist hier-
bei einzeln in einer Einheit aufgenommen und mit-
tels je einem Gehduse 22 gekapselt. Das jeweilige
Gehdause 22 kann mit einer Luftzufuhreinrichtung 18
und/oder einer Luftzuflhreinrichtung 19 in Wirkver-
bindung sein. Bevorzugt kann ein Gehduse 22 eine
Einlauf- und/oder eine Auslaufblende 20, 21 fir den
bahnférmigen Bedruckstoff 5 aufweisen. Die Fig. 2,
Fig. 3 zeigen derartige Ausbildungen. Die Einlauf-
und/oder Auslaufblenden 20, 21 kénnen unter Be-
ricksichtigung der jeweiligen aktuellen Formatbreite
bzw. Bahnbreite des Bedruckstoffes 5 in ihrer Gro-
Re der jeweiligen Offnung anpassbar sein. Beispiels-
weise kann je eine Einlauf- und/oder Auslaufblende
20, 21 wenigstens je ein Rollo umfassen, welches
die GroRe der Einlauf- und/oder Auslaufblende 20,
21 — ausgehend von der maximalen Formatbreite des
verarbeitbaren Bedruckstoffes 5 — im Wesentlichen
auf die jeweils bendtigte Formatbreite des Bedruck-
stoffes 5 reduziert. In einer Weiterbildung kann je-
de Einlauf- und/oder Auslaufblende 20, 21 zwei Rol-
los umfassen, welche — Uber die Formatbreite bzw.
Bahnbreite betrachtet — beidseitig die GroRe der Off-

2011.09.01

nung an die erforderliche Formatbreite bzw. Bahn-
breite des Bedruckstoffes anpassen bzw. einstellen.

[0035] Bevorzugt ist zwischen der Luftzuflihreinrich-
tung 18 und dem Gehdause 22 ein Filter 23 fiir die Rei-
nigung der Luft angeordnet. Von der Luftzuflihrein-
richtung 18 fuhrt wenigstens ein Zuflhrstrang 24
fur die temperierte Luft an die Strahlungs-/Trock-
nervorrichtung 2. Bevorzugt ist der Zuflihrstrang 24
mit einer Drossel 25 zur Regulierung des Druckes
bzw. des Luftvolumens verbunden. Bevorzugt ist je-
de Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 mit einer sepa-
raten Luftzuflhreinrichtung 18 leitungsseitig verbun-
den. Die der jeweiligen Lampe bzw. UV-Lampe zu-
geflhrte Luftstromung kann mittels der Luftabfiihrein-
richtung 19 aus dem Gehause 22 abgeflhrt werden.

[0036] In einer weiteren Ausbildung kann ein jewei-
liges Gehduse 22 im Wesentlichen gekapselt sein,
so dass zumindest mittels wenigstens einer Luftzu-
fuhreinrichtung 18 innerhalb des Gehauses 22 ein be-
vorzugt geringer Uberdruck erzielbar ist. Hierbei re-
duzieren die hinsichtlich der OffnungsgréRe anpass-
baren Einlauf- und/oder Auslaufblenden 20, 21 még-
liche Leckageverluste.

[0037] Zwischen den einzelnen Einheiten sind be-
vorzugt mehrere Transportmittel zum Foérdern bzw.
Fihren des Bedruckstoffes 5 angeordnet. Unter dem
Begriff Transportmittel sind samtliche Mittel zu ver-
stehen, welche dem Foérdern bzw. Fuhren des Be-
druckstoffes 5 dienen, beispielsweise als Zugwalze,
Leitwalze, Fuhrungswalze, Umlenkwalze etc. Im vor-
liegenden Beispiel sind erste und zweite Umlenk-
walzen 7, 8 zum Foérdern des Bedruckstoffes 5 so-
wie zur Gewahrleistung der erforderlichen Bahnspan-
nung angeordnet. Zwischen den einzelnen Trock-
ner-/Kihleinheiten 1; 3 ist je eine Zwischeneinheit 6
angeordnet, welche jeweils eine Bedienebene 9 auf-
weist. Bei Bedarf kdnnen auch die Zwischeneinheiten
6 einzelne Transportmittel 7, 8 aufnehmen. In der vor-
liegenden Ausbildung ist die Bedienebene 9 begeh-
bar, so dass ein Bediener mit geringem Aufwand not-
wendige Arbeiten (Einstellarbeiten, Serviceaufgaben
etc.) an den Trockner-/Kihleinheiten 1; 3 vornehmen
kann.

[0038] Fig. 2 zeigt in Forderrichtung 14 zwei ange-
ordnete, im Wesentlichen baugleich Ubereinander lie-
gende Trockner-/Kuhleinheiten 1; 3, welche in einer
Einheit angeordnet sind und einem Lackwerk (nicht
gezeigt) nachgeordnet sind. Zwischen den einzelnen
Einheiten sind bevorzugt mehrere Transportmittel 7,
8 in Form von ersten und zweiten Umlenkwalzen 7,
8 zum Foérdern des Bedruckstoffes 5 sowie zur Ge-
wahrleistung der erforderlichen Bahnspannung ange-
ordnet. Dieser Einheit mit zwei Trockner-/Kihleinhei-
ten 1; 3 folgt in Forderrichtung 14 eine zweite bau-
gleiche Einheit mit zwei Trockner-/Kihleinheiten 1; 3,
welche im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel gespie-
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gelt angeordnet sind. Zwischen den einzelnen Einhei-
ten (mit je zwei Trockner-/Kuhleinheiten 1; 3) ist eine
Zwischeneinheit 6 angeordnet, welche wiederum ei-
ne Bedienebene 9 aufweist. In der vorliegenden Aus-
bildung umfassen die Einheiten sowie Zwischenein-
heit 6 einzelne Transportmittel 7, 8 sowie Leitwalzen
11. Die Bedienebene 9 ist in vorteilhafter Weise be-
gehbar.

[0039] Fig. 3 zeigt in Forderrichtung 14 vier ange-
ordnete, im Wesentlichen baugleich Gibereinander lie-
gende Trockner-/Kuhleinheiten 1; 3, welche in einer
Einheit angeordnet sind und einem Lackwerk (nicht
gezeigt) nachgeordnet sind. Zwischen den einzelnen
Einheiten sind bevorzugt mehrere Transportmittel 7,
8 in Form von ersten und zweiten Umlenkwalzen 7,
8 zum Foérdern des Bedruckstoffes 5 sowie zur Ge-
wahrleistung der erforderlichen Bahnspannung ange-
ordnet. Diese Einheit kann zusétzlich Leitwalzen 11
aufweisen.

[0040] Die Fig. 2 und Fig. 3 zeigen lediglich bei-
spielhaft Ausfihrungen der Trockner-/Kihleinheiten
1, 3 mit Gehause 22 und Luftzufiihreinrichtung 18 und
Luftabflihreinrichtung 19 sowie Einlaufblende 20 und
Auslaufblende 21 flir den bahnférmigen Bedruckstoff
5.

[0041] Weiterhin zeigt Fig. 2 beispielhaft neben Luft-
zufiihreinrichtungen 18 und Luftabflhreinrichtungen
19 fir die Trockner-/Kihleinheiten 1, 3 wenigstens
eine weitere Luftzufiihreinrichtung 18 fir eine sepa-
rate Blasluftzufiihrung an die Strahlungs-/Trockner-
vorrichtungen 2, insbesondere an deren UV-Lam-
pen. Diese Luftzufihreinrichtung 18 ist bevorzugt
zum Reinigen der Luft mit einem Filter 23 leitungs-
seitig verbunden und der Filter 23 ist leitungssei-
tig mit je einem Zufuhrkanal 24 verbunden, welcher
jeweils endseitig mit einer Strahlungs-/Trocknervor-
richtung 2 in Wirkverbindung ist. Bevorzugt weist je-
de Strahlungs-/Trocknervorrichtungen 2 eine Drossel
25 zur Regelung der Blasluftzufuhr insbesondere an
die jeweilige(n) Lampe(n) der Strahlungs-/Trockner-
vorrichtungen 2 auf. Als einsetzbares Medium eig-
net sich Luft, alternativ ein gasférmiges Medium. Die
jeweilige(n) Lampe(n) der Strahlungs-/Trocknervor-
richtungen 2, speziell deren Lampen, insbesondere
deren UV-Lampen, werden an der Oberflache von ei-
ner gefilterter bzw. gereinigter Blasluftstrémung um-
spult, so dass ein friihzeitiges Verschmutzen der je-
weiligen Lampe mit Emissionspartikeln (Restmineral-
Ole und/oder Bindemittelharze) und/oder Papierstaub
vermieden werden kann und zusatzlich kénnen die
Lampen bzw. UV-Lampen temperiert, z. B. gekubhlt,
werden. Mittels der Luftabfihreinrichtung 19 kann die
an den Lampen bzw. UV-Lampen erwdrmte Blas-
luft bevorzugt ins Freie abgefihrt werden. Wie ein-
gangs beschrieben, kann die Blasluftstrémung tem-
periert sein. Dabei kann die Temperierung der je-
weiligen Blasluftstromung mittels einer Steuerung,
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beispielsweise der Maschinensteuerung 10, an die
Betriebszustande der jeweiligen Strahlungs-/Trock-
nervorrichtung 2 angepasst werden. Beispielsweise
kann bei einem Stopper oder einem sonstigen Still-
stand der Offsetdruckmaschine bzw. des Bedruck-
stoffes die Temperierung der Blasluftstrémung derart
beeinflusst werden, dass eine Uberhitzung, alternativ
eine Unterkihlung, der jeweiligen Lampe bzw. UV-
Lampe vermieden wird.

[0042] Fig. 4 zeigt ein aktives erstes Lackwerk L,
welches einen den bahnférmigen Bedruckstoff 5 fiih-
renden Gegendruckzylinder 15 sowie einen mit die-
sem in Wirkverbindung stehenden Lackformzylinder
16 umfasst. Dem Lackformzylinder 16 ist eine Do-
siereinrichtung 17 in Wirkverbindung zugeordnet. Im
vorliegenden Beispiel ist die Dosiereinrichtung 17 als
Schdpfwalzenwerk ausgebildet. Alternativ sind ande-
re Dosiereinrichtungen 17, wie Kammerrakelsysteme
oder Zweiwalzenwerke mit Dosierspalt, einsetzbar.

[0043] Dem ersten Lackwerk L4, ist in Foérderrich-
tung 14 des Bedruckstoffes 5 eine bereits beschrie-
bene Trockner-/Kihleinheit 1; 3 nachgeordnet. Die-
ser folgt in Férderrichtung 14 eine weitere bereits be-
schriebene Trockner-/Kihleinheit 1; 3, welche im vor-
liegenden Beispiel gespiegelt angeordnet ist. Weiter-
hin sind wiederum mehrere Transportmittel in Form
von Umlenkwalzen 7, 8 sowie Leitwalzen 11 vorge-
sehen.

[0044] Ein zweites Lackwerk L, ist im vorliegenden
Beispiel inaktiv, so dass der Bedruckstoff 5 nur ein-
seitig, hier auf der ersten Seite 12, des Bedruckstoffs
5; im ersten Lackwerk L, lackiert wird.

[0045] Fig. 5 zeigt ein aktives erstes Lackwerk L, so-
wie ein aktives zweites Lackwerk L,. Zwischen dem
ersten Lackwerk L; und dem zweiten Lackwerk L, ist
eine bereits beschriebene, erste Trockner-/Kihlein-
heit 1; 3 angeordnet. Dem zweiten Lackwerk L, folgt
in Férderrichtung 14 des Bedruckstoffs 5 eine weitere
Trockner-/Kuhleinheit 1; 3. Da beide Lackwerke L,,
L, aktiv sind, ist der Bedruckstoff bei dieser Betriebs-
weise beidseitig, d. h. auf der ersten und der zweiten
Seite 12, 13 lackiert.

[0046] Zumindestistin Férderrichtung 14 der zumin-
dest einen Trockner-/Kiihleinheit 1; 3 mit Kiihlzylinder
4 fir die zweite Seite 13 und Strahlungs-/Trockner-
vorrichtung 2 fir die erste Seite 12 ein zweites Lack-
werk L, nachgeordnet. Diesem Lackwerk L, ist zu-
mindest eine weitere Trockner-/Kiihleinheit 1; 3 nach-
geordnet und zumindest diese Trockner-/Kiihleinheit
1; 3 umfasst einen die erste Seite 12 des Bedruck-
stoffs 5 fihrenden und kiihlenden Kihlzylinder 4 und
eine dem Kuhlzylinder 4 benachbarte, die zweite Sei-
te 13 des Bedruckstoffs 5 trocknende Strahlungs-/
Trocknervorrichtung 2 und wenigstens eine Lampe
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dieser Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 ist mittels
einer temperierbaren Luftstrdmung umstrémbar.

[0047] Wie in den Fig. 1 bis Fig. 5 gezeigt, wird
der Bedruckstoff 5 in einem Umschlingungswinkel auf
dem jeweiligen Kuhlzylinder 4 in Forderrichtung 14
gefiihrt. Bevorzugt ist der Umschlingungswinkel re-
lativ grol3, so dass ein moglichst groRer Anteil des
Bedruckstoffes 5 auf der Mantelflache des jeweiligen
Kuhlzylinders 4 aufliegt und effektiv gekihlt werden
kann.

[0048] Das Arbeitsverfahren ist wie folgt: Nachdem
der Bedruckstoff 5 zumindest auf der ersten Seite
12 mit Offsetdruckfarbe belegt und mit Lack (Lack-
werk L) zumindest auf der Offsetdruckfarbe vollfla-
chig oder partiell beschichtet wurde wird dieser Be-
druckstoff 5 in Forderrichtung 14 dem Kihlzylinder 4
der ersten Trockner-/Kihleinheit 1; 3 zugefiihrt. Der
Bedruckstoff 5 umschlingt den Kihlzylinder 4 in ei-
nem definierten Winkel. Wahrend der Rotation des
Klhlzylinders 4 wird die erste Seite 12 berihrungs-
los an der Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 vorbei
transportiert und getrocknet oder gehartet. Wenigs-
tens eine Lampe bzw. UV-Lampe der Trocknereinheit
1 bzw. der Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 wird
mit einer temperierten Luftstrdmung umstrémt. Da-
bei wird gleichzeitig die zweite Seite 13 des Bedruck-
stoffs 5 auf dem rotierenden Kihlzylinder 4 in Férder-
richtung 14 geflihrt und gekunhlt.

[0049] In einer weiteren Ausbildung wird in einem
ersten Schritt die Offsetdruckfarbe und den zumin-
dest darauf befindlichen Lack aufweisende, erste Sei-
te 12 des Bedruckstoffs 5 getrocknet oder gehartet,
wobei wenigstens eine Lampe der Trocknereinheit 1
mit einer temperierten Luftstrdmung umstromt wird,
und die zweite Seite 13 des Bedruckstoffs 5 auf dem
ersten, rotierenden Kuhlzylinder 4 gefihrt und ge-
kihlt und nachfolgend wird in wenigstens einem zwei-
ten Schritt die erste Seite 12 des Bedruckstoffs 5 er-
neut getrocknet oder gehartet, wobei wenigstens ei-
ne weitere Lampe einer Trocknereinheit (1) mit einer
temperierten Luftstrdmung umstromt wird, und die
zweite Seite 13 des Bedruckstoffs § wird auf einem
zweiten, rotierenden Kuhlzylinder 4 in einem Um-
schlingungswinkel gefiihrt und gekuhlt. Diese Verfah-
rensweise kann zuséatzlich in weiteren, nachgeordne-
ten Trockner-/Kihleinheiten 1, 3 erfolgen.

[0050] In einer bevorzugten Arbeitsweise kann die
auf die erste Seite 12 des Bedruckstoffs 5 einge-
brachte Trockner- oder Strahlerleistung der ersten
Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 im ersten Schritt
héher sein als die in dem nachfolgenden zweiten
Schritt auf diese erste Seite 12 eingebrachte Trock-
ner- oder Strahlerleistung der zweiten Strahlungs-/
Trocknervorrichtung 2. In einer Weiterbildung kann
die auf die erste Seite 12 des Bedruckstoffs 5 einge-
brachte Trockner- oder Strahlerleistung der zweiten
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Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 hdher sein als die
in einem nachfolgenden dritten Schritt auf diese ers-
te Seite 12 eingebrachte Trockner- oder Strahlerleis-
tung einer weiteren, dritten Strahlungs-/Trocknervor-
richtung 2.

[0051] Bei Vorhandensein weiterer Trockner-/Kuh-
leinheiten 1; 3 kann in einem nachfolgenden vier-
ten, alternativ weiteren Schritten, Schritt die auf die
erste Seite 12 eingebrachte Trockner- oder Strahler-
leistung der dritten Strahlungs-/Trocknervorrichtung
2 hoher sein als die einer vierten Strahlungs-/Trock-
nervorrichtung 2. Auf diese Weise kann der Warme-
eintrag in den Bedruckstoff 5 stufenweise reduziert
werden. Realisiert werden kann die Steuerung der
Trockner- oder Strahlerleistung (Strahlungs-/Trock-
nervorrichtung 2) bzw. der Kihlleistung (Kihlzylinder
4) mittels der Maschinensteuerung 10.

[0052] Bei einer beidseitigen Lackierung wird die
ersten Seite 12 und die zweite Seite 13 mit Offset-
druckfarbe belegt und anschlieRend zuerst im Lack-
werk Ly mit Lack vollflachig oder partiell auf der Sei-
te 12 beschichtet. Danach wird der Bedruckstoff 5
in Forderrichtung 14 dem Kuahlzylinder 4 der ersten
Trockner-/Kihleinheit 1; 3 zugefiihrt. Der Bedruck-
stoff 5 umschlingt den Kihlzylinder 4 in einem defi-
nierten Winkel. Wahrend der Rotation des Kiihlzylin-
ders 4 wird die erste Seite 12 beriihrungslos an der
Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 vorbei transpor-
tiert und getrocknet oder gehartet. Dabei wird gleich-
zeitig die zweite Seite 13 des Bedruckstoffs 5 auf dem
rotierenden Kuhlzylinder 4 in Férderrichtung 14 ge-
fuhrt und gekahlt. Der ersten Trockner-/Kihleinheit 1;
3 kénnen weitere folgen.

[0053] Anschlielend wird der Bedruckstoff 5 im
zweiten Lackwerk L, auf der zweiten Seite 13 mit
Lack zumindest auf der Offsetdruckfarbe vollflachig
oder partiell beschichtet. AnschlieRend wird der Be-
druckstoff 5 wenigstens einer weiteren Trockner-/
Kihleinheit 1; 3 zugeflhrt. Hierbei wird die bereits
getrocknete erste Seite 12 auf dem jeweiligen Kuhl-
zylinder 4 gefihrt und die zweite Seite 13 wird be-
rihrungslos an der jeweiligen Strahlungs-/Trockner-
vorrichtung 2 vorbei transportiert und getrocknet oder
gehartet, wobei wenigstens eine Lampe der der zwei-
ten Seite 13 benachbart zugeordneten Trocknerein-
heit 1 bzw. Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 mit ei-
ner temperierten Luftstrdmung umstrémt wird. Auch
bei dieser Arbeitsweise kann die auf die zweite Seite
13 des Bedruckstoffs 5 eingebrachte Trockner- oder
Strahlerleistung der jeweiligen Strahlungs-/Trockner-
vorrichtung 2 im ersten Schritt hdher sein als die
in einem mdglichen nachfolgenden zweiten Schritt
auf diese zweite Seite 13 eingebrachte Trockner-
oder Strahlerleistung einer weiteren, nachgeordne-
ten Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2. In einer Wei-
terbildung kann die auf die zweite Seite 13 des Be-
druckstoffs 5 eingebrachte Trockner- oder Strahler-
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leistung der jeweiligen Strahlungs-/Trocknervorrich-
tung 2 héher sein als die in einem nachfolgenden
dritten Schritt auf diese zweite Seite 13 eingebrachte
Trockner- oder Strahlerleistung einer weiteren, nach-
geordneten Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2.

[0054] Bei Vorhandensein weiterer Trockner-/Kiih-
leinheiten 1; 3 kann in einem nachfolgenden vierten,
alternativ weiteren Schritten, Schritt die auf die zwei-
te Seite 13 eingebrachte Trockner- oder Strahlerleis-
tung einer weiteren Strahlungs-/Trocknervorrichtung
2 hoher sein als die einer dieser nachgeordneten
Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2.

[0055] Zumindest kann in einem Schritt die den Lack
auf der Offsetdruckfarbe aufweisende, zweite Seite
13 des Bedruckstoffs 5 getrocknet oder gehartet wer-
den, wobei wenigstens eine Lampe der Trocknerein-
heit 1 bzw. Strahlungs-/Trocknervorrichtung 2 mit ei-
ner temperierten Luftstromung umstromt wird, und
die erste Seite 12 des Bedruckstoffs 5 auf einem
Kihlzylinder 4 gefiihrt und gekuihlt wird, und nachfol-
gend in wenigstens einem weiteren Schritt die zweite
Seite 13 des Bedruckstoffs 5 erneut getrocknet oder
gehartet wird, wobei wenigstens eine weitere Lam-
pe einer Trocknereinheit 1 bzw. Strahlungs-/Trock-
nervorrichtung 2 mit einer temperierten Luftstromung
umstromt wird und die erste Seite 12 des Bedruck-
stoffs 5 auf einem weiteren Kiihlzylinder 4 der Kiih-
leinheit 3 geflihrt und gekihlt wird.

[0056] Auf diese Weise kann der Warmeeintrag in
den Bedruckstoff 5 stufenweise auf die erste Seite
12 und anschliel®end auf die zweite Seite 13 des
Bedruckstoffs 5 reduziert werden. Realisiert werden
kann die Steuerung der jeweiligen Trockner-/Kuhlein-
heit 1; 3 mittels der Maschinensteuerung 10.

[0057] Bevorzugt wird jede temperierte Luftstro-
mung fir die jeweilige Lampe bzw. UV-Lampe der
Trocknereinheit 1 bzw. Strahlungs-/Trocknervorrich-
tung 2 unter dem Aspekt der Temperatur gesteuert,
bevorzugt mittels der Maschinensteuerung 10.

Bezugszeichenliste

Trocknereinheit
Strahlungs-/Trocknervorrichtung
Kahleinheit

Kihlzylinder

Bedruckstoff
Zwischeneinheit

erste Umlenkwalze

zweite Umlenkwalze
Bedienebene

10  Maschinensteuerung

1 Leitwalze

12  erste Seite (Bedruckstoff 5)
13  zweite Seite (Bedruckstoff 5)
14  Foérderrichtung

Coo~NOOPAWN-

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
»
L
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Gegendruckzylinder
Lackformzylinder
Dosiereinrichtung
Luftzuflhreinrichtung
Luftabflihreinrichtung
Einlaufblende
Auslaufblende
Gehause

Filter

Zufuhrstrang

Drossel

erstes Lackwerk
zweites Lackwerk
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Offsetdruckma-
schine, umfassend wenigstens ein Druckwerk, eine
Trocknereinheit (1) sowie eine Kihleinheit (3), wobei
ein Bedruckstoff (5) in Férderrichtung (14) durch die
Offsetdruckmaschine transportiert wird und auf einer
ersten Seite (12) einseitig oder auf der ersten Seite
(12) und einer zweiten Seite (13) beidseitig zumindest
mit Offsetdruckfarbe bedruckt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Bedruckstoff (5) zusatzlich vollflachig oder
partiell lackiert wird und im Anschluss daran wenigs-
tens die den Lack auf der Offsetdruckfarbe aufwei-
sende, erste Seite (12) des Bedruckstoffs (5) getrock-
net oder gehartet wird,
dass dabei wenigstens eine Lampe der Trocknerein-
heit (1) mit einer temperierten Luftstromung umstromt
wird und
dass gleichzeitig die zweite Seite (13) des Bedruck-
stoffs (5) auf einem Kuhlzylinder (4) der Kiihleinheit
(3) gefiihrt und gekihlt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem ersten Schritt die den Lack auf der Off-
setdruckfarbe aufweisende, erste Seite (12) des Be-
druckstoffs (5) getrocknet oder gehartet wird, wobei
wenigstens eine Lampe der Trocknereinheit (1) mit
einer temperierten Luftstrdomung umstrémt wird, und
die zweite Seite (13) des Bedruckstoffs (5) auf einem
ersten Kihlzylinder (4) gefiihrt und gekiihlt wird, und
dass nachfolgend in wenigstens einem zweiten
Schritt die erste Seite (12) des Bedruckstoffs (5) er-
neut getrocknet oder gehartet wird, wobei wenigs-
tens eine weitere Lampe einer Trocknereinheit (1) mit
einer temperierten Luftstromung umstrémt wird, und
die zweite Seite (13) des Bedruckstoffs (5) auf einem
zweiten Kuhlzylinder (4) der Kihleinheit (3) gefihrt
und gekuhlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Bedruckstoff (5) zusatzlich vollflachig oder
partiell auf der zweiten Seite (13) lackiert wird und im
Anschluss daran die den Lack auf der Offsetdruckfar-
be aufweisende, zweite Seite (13) des Bedruckstoffs
(5) getrocknet oder gehartet wird,
dass dabei wenigstens eine Lampe einer der zweiten
Seite (13) zugeordneten Trocknereinheit (1) mit einer
temperierten Luftstromung umstrémt wird und
dass dabei gleichzeitig die erste Seite (12) des Be-
druckstoffs (5) auf einem Kiihlzylinder (4) der Kih-
leinheit (3) gefuhrt und gekuhlt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Schritt die den Lack auf
der Offsetdruckfarbe aufweisende, zweite Seite (13)
des Bedruckstoffs (5) getrocknet oder gehartet wird,
wobei wenigstens eine Lampe der Trocknereinheit
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(1) mit einer temperierten Luftstrémung umstromt
wird, und die erste Seite (12) des Bedruckstoffs (5)
auf einem Kuhlzylinder (4) gefiihrt und gekihlt wird,
und dass nachfolgend in wenigstens einem weiteren
Schritt die zweite Seite (13) des Bedruckstoffs (5)
erneut getrocknet oder gehartet wird, wobei wenigs-
tens eine weitere Lampe einer Trocknereinheit (1) mit
einer temperierten Luftstrémung umstrémt wird, und
die erste Seite (12) des Bedruckstoffs (5) auf einem
weiteren Kuhlzylinder (4) der Kuhleinheit (3) gefuhrt
und gekuhlt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf die erste Seite (12) des Be-
druckstoffs (5) eingebrachte Trockner- oder Strahler-
leistung im ersten Schritt héher ist als die in dem
nachfolgenden zweiten Schritt auf diese erste Seite
(12) eingebrachte Trockner- oder Strahlerleistung.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf die zweite Seite (13) des Be-
druckstoffs (5) eingebrachte Trockner- oder Strahler-
leistung im ersten Schritt hoher ist als die in dem
nachfolgenden zweiten Schritt auf diese zweite Seite
(13) eingebrachte Trockner- oder Strahlerleistung.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die temperierte Luft-
stromung gesteuert wird.

8. Offsetdruckmaschine, umfassend wenigstens
ein Druckwerk, eine Trocknereinheit (1) sowie eine
Kihleinheit (3), wobei ein Bedruckstoff (5) in Forder-
richtung (14) durch die Offsetdruckmaschine trans-
portierbar ist und auf einer ersten Seite (12) einseitig
oder auf der ersten Seite (12) und einer zweiten Seite
(13) beidseitig zumindest mit einer Offsetdruckfarbe
bedruckbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass in Forderrichtung (14) dem wenigstens einen
Druckwerk ein Lackwerk (L;) nachgeordnet ist und
diesem Lackwerk (L;) zumindest eine erste Trock-
ner-/Kihleinheit (1; 3) nachgeordnet ist, und
dass zumindest diese Trockner-/Kuhleinheit (1; 3) ei-
nen die zweite Seite (13) des Bedruckstoffs (5) fuh-
renden und kiihlenden Kihlzylinder (4) und eine dem
Kihlzylinder (4) benachbarte, die erste Seite (12) des
Bedruckstoffs (5) trocknende Strahlungs-/Trockner-
vorrichtung (2) aufweist und dass wenigstens eine
Lampe der Strahlungs-/Trocknervorrichtung (2) mit-
tels einer temperierbaren Luftstrbmung umstrémbar
ist.

9. Offsetdruckmaschine nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass in Férderrichtung (14)
der ersten Trockner-/Kihleinheit (1; 3) wenigstens
eine zweite, im Wesentlichen baugleiche Trockner-/
Kihleinheit (1; 3) nachgeordnet ist.
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10. Offsetdruckmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen den benach-
barten Trockner-/Kuhleinheiten (1; 3) zumindest ein
Transportmittel (7, 8, 11) zum Férdern oder Fihren
des Bedruckstoffes (5) angeordnet ist.

11. Offsetdruckmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Trockner-/Kiih-
leinheit (1; 3) in einer ersten Einheit und die zweite
Trockner-/Kuhleinheit (1; 3) in einer zweiten, im We-
sentlichen baugleichen Einheit angeordnet ist, wobei
die zweite Einheit der ersten Einheit in Férderrichtung
(14) nachgeordnet ist.

12. Offsetdruckmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und zumindest
die zweite Trockner-/Kuhleinheit (1; 3) in einer ge-
meinsamen Einheit angeordnet sind.

13. Offsetdruckmaschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass in Forderrichtung (14) der zumindest einen
Trockner-/Kuhleinheit (1; 3) mit Kihlzylinder (4) far
die zweite Seite (13) und Strahlungs-/Trocknervor-
richtung (2) fiir die erste Seite (12) ein zweites Lack-
werk (L,) nachgeordnet ist,
dass diesem Lackwerk (L,) zumindest eine weitere
Trockner-/Kihleinheit (1; 3) nachgeordnet ist und zu-
mindest diese Trockner-/Kihleinheit (1; 3) einen die
erste Seite (12) des Bedruckstoffs (5) flihrenden und
kiihlenden Kihlzylinder (4) und eine dem Kihlzylin-
der (4) benachbarte, die zweite Seite (13) des Be-
druckstoffs (5) trocknende Strahlungs-/Trocknervor-
richtung (2) aufweist und
dass wenigstens eine Lampe dieser Strahlungs-/
Trocknervorrichtung (2) mittels einer temperierbaren
Luftstrdmung umstrémbar ist.

14. Offsetdruckmaschine nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Strahlungs-/Trock-
nervorrichtung (2) mit einer separaten Luftzufihrein-
richtung (18) gekoppelt ist.

15. Offsetdruckmaschine nach einem der Anspri-
che 8, 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens eine Trockner-/Kuhleinheit (1; 3) innerhalb
eines Gehauses (22) angeordnet ist, dass das Ge-
hause (22) mit einer Luftzuflhreinrichtung (18) und
einer Luftabfuhreinrichtung (19) verbunden ist und
dass zumindest mittels der Luftzuflhreinrichtung (18)
innerhalb des Gehauses (22) ein Uberdruck erzielbar
ist.

16. Offsetdruckmaschine nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Luftzu-
fuhreinrichtung (18) und dem Gehause (22) ein Filter
(23), wenigstens ein Zufuhrstrang (24) fir die Luft und
eine Drossel (25) angeordnet sind.

2011.09.01

17. Offsetdruckmaschine nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Gehaduse (22) eine
Einlaufblende (20) und/oder eine Auslaufblende (21)
aufweist und jede der Blenden (20, 21) unter Berlck-
sichtigung der jeweiligen aktuellen Formatbreite oder
Bahnbreite des Bedruckstoffes (5) in ihrer Grof3e der
jeweiligen Offnung anpassbar sind.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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FIG. 2
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