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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zum beidseitigen Bedrucken eines Aufzeichnungsträgers

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum beidseitigen Bedrucken eines Aufzeichnungsträ-
gers, mit den Schritten: Bedrucken einer ersten Seite des
Aufzeichnungsträgers mit einem flüssigen ersten Farbauf-
trag; Vortrocknen des ersten Farbauftrags, wobei ein vor-
bestimmter Trocknungszustand unvollständig erreicht wird;
Bedrucken einer zweiten Seite des Aufzeichnungsträgers
mit einem flüssigen zweiten Farbauftrag; und gemeinsames
Trocknen des ersten und des zweiten Farbauftrags, sodass
der erste und der zweite Farbauftrag den vorbestimmten
Trocknungszustand vollständig erreichen. Die Erfindung be-
trifft ferner eine Vorrichtung zum beidseitigen Bedrucken ei-
nes Aufzeichnungsträgers mit einem derartigen Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum beid-
seitigen Bedrucken eines Aufzeichnungsträgers so-
wie eine Vorrichtung zum beidseitigen Bedrucken ei-
nes Aufzeichnungsträgers.

[0002] Bei Druckverfahren mit flüssigem Farbauf-
trag besteht stets eine Problematik darin, den Farb-
auftrag zu trocknen bevor er durch einen weiteren
Transport oder eine weitere Verarbeitung des Auf-
zeichnungsträgers an Qualität verliert. Insbesondere
bei sognannten Hochgeschwindigkeits-Druckverfah-
ren werden daher Trockner eingesetzt. Hierzu exis-
tieren je nach Druckverfahren verschiedenste Lö-
sungsansätze.

[0003] Es existieren sogenannte Simultan Duplex
Druckverfahren, beispielsweise für Rollen-Offset
(Heatset) Druck, welche die Vorder- und Rückseite
gleichzeitig bedrucken. Direkt im Anschluss wird der
Aufzeichnungsträger in einem Trockner getrocknet.

[0004] Insbesondere im Inkjet bzw. Tintenstrahl-
druck Verfahren werden die beiden Seiten eines Auf-
zeichnungsträgers jedoch nicht simultan sondern ein-
zeln sequentiell bedruckt. Somit müssen die einzel-
nen Farbaufträge auch einzeln getrocknet werden.
Dazu werden zwei getrennte Drucktürme vorgese-
hen, welche zueinander gleich aufgebaut sind und die
beiden Seiten eines Aufzeichnungsträgers unabhän-
gig voneinander bedrucken und trocknen.

[0005] In Fig. 1 ist eine Druckvorrichtung 101 sche-
matisch dargestellt. Ein erster Druckturm 102 und
gleicher ein zweiter Druckturm 103 sind dazu nach-
einander geschaltet. Zwischen den Drucktürmen
102, 103 ist ein Wender 104 angeordnet. Ein Auf-
zeichnungsträger 105 durchläuft zunächst den ers-
ten Druckturm 102 und wird darin an einer Druck-
station 106 an einer ersten Seite A mit einem Farb-
auftrag bedruckt, welcher mit einer anschließenden
Trocknungsstation 107 getrocknet wird. Der Auf-
zeichnungsträger verlässt den ersten Druckturm 102
daher mit einem vorbestimmten Trocknungszustand
des Farbauftrags, der für eine weitere Verarbeitung
des Aufzeichnungsträgers 105 geeignet ist. Der Auf-
zeichnungsträger wird sodann in dem Wender 104
gewendet und dem zweiten Druckturm 103 zugeführt.
Der zweite Druckturm 103 weist ebenfalls eine Druck-
station 108 und eine Trocknungsstation 109 auf,
welche gleich der Druckstation 106 und der Trock-
nungsstation 107 des ersten Druckturms ausgebil-
det sind. Hier wird somit die zweite Seite B des Auf-
zeichnungsträgers mit einem Farbauftrag bedruckt,
welcher mit einer anschließenden Trocknungsstation
109 ebenfalls in den vorbestimmten Trocknungszu-
stand getrocknet wird.

[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegen-
den Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein verbesser-
tes Verfahren und eine entsprechende Vorrichtung
zum beidseitigen Bedrucken eines Aufzeichnungsträ-
gers bereitzustellen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
unabhängigen Verfahrensanspruchs 1 oder durch die
Merkmale des unabhängigen Vorrichtungsanspruchs
9 gelöst.

[0008] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum beid-
seitigen Bedrucken eines Aufzeichnungsträgers, mit
den Schritten: Bedrucken einer ersten Seite des Auf-
zeichnungsträgers mit einem flüssigen ersten Farb-
auftrag; Vortrocknen des ersten Farbauftrags, wobei
ein vorbestimmter finaler Trocknungszustand uner-
reicht bleibt; Bedrucken einer zweiten Seite des Auf-
zeichnungsträgers mit einem flüssigen zweiten Farb-
auftrag; und gemeinsames Trocknen des ersten und
des zweiten Farbauftrags, wobei der erste und der
zweite Farbauftrag jeweils den vorbestimmten finalen
Trocknungszustand vollständig erreichen.

[0009] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum beidseitigen Bedrucken eines Aufzeichnungs-
trägers, insbesondere mit einem erfindungsgemäßen
Verfahren, mit: einem ersten Druckturm, welcher eine
erste Druckstation zum Bedrucken einer ersten Seite
des Aufzeichnungsträgers mit einem ersten Farbauf-
trag und eine erste Trocknungsstation zum Vortrock-
nen des ersten Farbauftrags aufweist; und einem
zweiten Druckturm, welcher eine zweite Druckstati-
on zum Bedrucken einer zweiten Seite des Aufzeich-
nungsträgers mit einem zweiten Farbauftrag und eine
zweite Trocknungsstation zum gemeinsamen Trock-
nen des ersten Farbauftrags und des zweiten Farb-
auftrags umfasst, wobei die erste Trocknungsstation
verschieden zu der zweiten Trocknungsstation aus-
gebildet ist und derart ausgelegt ist, dass ein vor-
bestimmter finaler Trocknungszustand, welcher mit
der zweiten Trocknungsstation für den ersten und
zweiten Farbauftrag jeweils vollständig erreicht wird,
durch das Vortrocknen des ersten Farbauftrags un-
erreicht bleibt.
Die der Erfindung zugrunde liegende Erkenntnis be-
steht darin, dass zum weiteren Transport und zum
Bedrucken einer zweiten Seite keine volle Robustheit
bzw. Endrobustheit des ersten Farbauftrags auf der
ersten Seite notwendig ist. Vielmehr genügt für diese
Zwecke auch ein vorgetrockneter Zwischenzustand,
welcher den Farbauftrag ausreichend robust für den
Transport (transportrobust) zu einem zweiten Druck-
turm jedoch nicht ausreichend robust für ein Aufrollen
oder eine Weiterverarbeitung des Aufzeichnungsträ-
ger, d. h. nicht endrobust, vorsieht.

[0010] Die der Erfindung zugrunde liegende Idee
besteht nun darin, nach dem Bedrucken der ersten
Seite des Aufzeichnungsträgers zunächst lediglich
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eine unvollständige Vortrocknung vorzusehen, wel-
che zum weiteren Transport des Aufzeichnungsträ-
gers und zum Bedrucken der zweiten Seite ausrei-
chend robust ist, jedoch einen vorbestimmten fina-
len Trocknungszustand nicht vollständig erreicht, der
zum Aufrollen oder zur Weiterverarbeitung des Auf-
zeichnungsträgers nötig wäre. Es handelt sich somit
bei dem vorgetrocknetem Zustand um einen trans-
portrobusten Zwischenzustand, welcher zwischen ei-
nem nassen Druckbild direkt nach dem Drucken und
dem vorbestimmten finalen Trocknungszustand liegt.
Beispielsweise kann ein gewisser Anteil eines Lö-
sungsmittels des Farbauftrags bei dem Vortrocknen
entzogen werden, um eine höhere Viskosität zu er-
reichen, welche für die benötigte Transportrobustheit
ausreicht.

[0011] Der vorgetrocknete Zustand bietet somit für
den ersten Farbauftrag für einen Transport inner-
halb der Vorrichtung eine ausreichende Transpor-
trobustheit, sodass ein Abschmieren und/oder Able-
gen der Farbe an Bauteilen der Druckmaschine, bei-
spielsweise Umlenk- und/oder Antriebswalzen, ver-
mieden wird. Jedoch ist noch keine ausreichende
Endrobustheit zum Aufrollen oder Weiterverarbeiten
des Aufzeichnungsträgers erreicht. Die Endrobust-
heit des ersten Farbauftrags wird erfindungsgemäß
erst mit dem vorbestimmten finalen Trocknungszu-
stand durch das gemeinsame Trocknen in Anschluss
an das Bedrucken der zweiten Seite mit dem zwei-
ten Farbauftrag erreicht. Beispielsweise wird das
Lösungsmittel dazu beim Trocknen vollständig ver-
dampft und/oder durch Diffusion in dem Aufzeich-
nungsträger absorbiert bzw. weggeschlagen. Denk-
bar sind ferner Vernetzungsreaktionen bzw. Filmbil-
dung.

[0012] Je stärker der erste Farbauftrag vorgetrock-
net wird, desto beständiger ist er gegen Abrieb durch
Transport und/oder Umlenkelemente. Die Robust-
heit des ersten Farbauftrags hängt somit von deren
Trocknungszustand ab. Eine für den Transport aus-
reichende Robustheit ist dabei auch von der Beschaf-
fenheit, insbesondere der Oberfläche, der Transport-,
Antriebs- und/oder Umlenkelemente abhängig und
kann angepasst daran ausgelegt werden.

[0013] Eine vollständige Trocknung zum Erreichen
einer Endrobustheit des ersten Farbauftrags wird so-
mit erst durch das gemeinsame Trocknen nach dem
Drucken des zweiten Farbauftrags erreicht, wobei der
erste vorgetrocknete Farbauftrag und auch der zwei-
te frische bzw. nasse Farbauftrag vollständig zum
Erreichen des vorbestimmten Trocknungszustandes
getrocknet werden.

[0014] Erfindungsgemäß wird somit vorteilhaft bei
dem Vortrocknen lediglich ein für ein beschädigungs-
freies Erreichen des gemeinsamen Trocknens aus-
reichender Trocknungsaufwand betrieben. Für das

vollständige Trocknen des ersten Farbauftrags wird
hingegen der ohnehin zum Trocknen des zweiten
Farbauftrags aufgewendete Trocknungsaufwand mit
genutzt. Erfindungsgemäß handelt es sich somit zum
Bedrucken der ersten und der zweiten Seite nicht
mehr um zwei voneinander unabhängige Druck- und
Trocknungsprozesse. Vielmehr sind die beiden Pro-
zesse nun hinsichtlich des Trocknungsfortschritts
aufeinander abgestimmt. Auf diese Weise lässt sich
erfindungsgemäß die zum Trocknen des zweiten
Farbauftrags notwendige Energie in synergetischer
Weise auch noch zum vollständigen Trocknen des
ersten Farbauftrags nutzen, während zum Vortrock-
nen des ersten Farbauftrags deutlich weniger Ener-
gie und auch ein deutlich geringerer Bauraum be-
nötigt wird. Zum Vortrocknen sind deutlich niedrige-
re maximale Temperaturen notwendig als zum voll-
ständigen Trocknen. Darüber hinaus muss zum Vor-
trocknen eine maximale Temperatur auch nicht oder
zumindest deutlich kürzer gehalten werden. Auf die-
se Weise wird eine geringere Heizleistung benötigt.
Weiterhin wird Energie dadurch eingespart, dass eine
für das weitere Bedrucken der zweiten Seite des Auf-
zeichnungsträgers notwendige Abkühlung aufgrund
der geringeren maximalen Temperatur auch eine ge-
ringere Kühlleistung erfordert. Zudem kann eine ers-
te Trocknungsstation zum Vortrocknen deutlich kom-
pakter ausgebildet werden, als eine zum vollständi-
gen Trocknen vorgesehene Trocknungsstation. So-
wohl eine Heizstrecke als eine Kühlstrecke können
aufgrund der geringeren zu erzielenden Temperatur-
differenzen kürzer ausgebildet werden. Darüber hin-
aus kommt die zweite Trocknungsstation zum ge-
meinsamen Trocknen mit einer gleichen Länge und
einem gleichen Energieaufwand aus, wie dies zum
vollständigen Trocknen lediglich des zweiten Farb-
auftrags nötig wäre. Insgesamt werden somit der bei
der ersten Trocknungsstation eingesparte Bauraum
und auch die bei der ersten Trocknungsstation ein-
gesparte Energie auch insgesamt eingespart. Zudem
führt der geringere Bauraum zu einem weiteren in-
direkten Energiespareffekt, denn üblicherweise wer-
den Hochgeschwindigkeitsdruckmaschinen mit ei-
nem Unterdruck beaufschlagt, um eine Emission von
Dämpfen zu verhindern. Mit geringerem Bauraum
wird ein zum Aufbau eines entsprechenden Unter-
drucks im ersten Druckturm abzuführender Volumen-
strom verringert, sodass weniger Energie für die Ab-
luft aufgewendet werden muss. Darüber hinaus wer-
den erfindungsgemäße Vorrichtungen, insbesondere
zum Hochgeschwindigkeitsdruck, zur Verringerung
von Einflussgrößen oftmals in klimatisierter Umge-
bung betrieben bzw. erfindungsgemäße Verfahren in
klimatisierter Umgebung durchgeführt, sodass bei ei-
nem durch den eingesparten Bauraum verringerten
Abluft-Volumenstrom gleichzeitig auch die für die Kli-
matisierung der Umgebung aufgewendete Energie
verringert wird.
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[0015] Bei weiteren Ausführungsformen kann der
bei der ersten Trockenstation gesparte Bauraum und/
oder die bei der ersten Raumstation gesparte Energie
auch zumindest teilweise genutzt werden, um bei der
zweiten Trocknungsstation eine zum vollständigen
Trocknen besonders effektive Haltedauer der ma-
ximalen Trocknungstemperatur zu verlängern. Zwar
benötigt eine längere Haltedauer wieder mehr Bau-
raum für die zweite Trocknungsstation, sodass die
Bauraumeinsparung insgesamt geringer ausfällt oder
kompensiert wird. Jedoch wird zum Halten der Tem-
peratur deutlich weniger Energie benötigt als zum An-
passen der Temperatur. Durch diesen Synergieeffekt
lässt sich somit ein mit der zweiten Trocknungsstation
erreichbarer Trocknungszustand des ersten und des
zweiten Farbauftrags im Vergleich zu einer herkömm-
lichen Trocknungsstation steigern oder der gleiche
Trocknungszustand bei höherer Druckgeschwindig-
keit erreichen, und dennoch insgesamt Energie ein-
sparen.

[0016] Als weiterer Vorteil der Erfindung ist der
insgesamt geringere Energieeintrag schonender für
den Aufzeichnungsträger, sodass insgesamt weni-
ger thermischer Stress auf den Aufzeichnungsträger
ausgeübt wird. Somit wird vermieden, dass der Auf-
zeichnungsträger, beispielsweise ein Papier, durch
zu hohe eingebrachte Heizleistung und/oder Verweil-
zeit stark austrocknet, was sich negativ auf den Fol-
gedruckprozess und damit die Qualität herzustellen-
den Druckbildes wirken kann.

[0017] Die vorliegende Erfindung betrifft insbeson-
dere ein Verfahren und eine Vorrichtung für den so-
genannten Hochgeschwindigkeitsdruck, vorzugswei-
se mit einer Vorschubgeschwindigkeit des Aufzeich-
nungsträgers größer als 20 Meter pro Minute.

[0018] Obwohl in Bezug auf die vorliegende Erfin-
dung stets von einem ersten und zweiten Druck-
turm bzw. einem ersten und zweiten Farbauftrag die
Rede ist, können selbstverständlich auch mehr als
zwei Drucktürme und/oder mehr als ein Farbauftrag
pro Seite vorgesehen sein. Beispielsweise wäre es
denkbar, an jeder Seite 4 Farbaufträge nach dem
YMCK Farbmodell mit den Farbbestandteilen Cyan,
Magenta, Yellow (Gelb) und Key (Schwarzanteil) vor-
zusehen. Grundsätzlich wäre dies sowohl an einer
gemeinsamen als auch an verschiedenen Drucksta-
tionen denkbar. Die Farbaufträge der ersten Seite
können somit einzeln oder gemeinsam vorgetrocknet
werden. Gleiches gilt für die Farbaufträge der zwei-
ten Seite.
Die abschließende gemeinsame Trocknung zur Her-
stellung des vorbestimmten Trocknungszustandes
wird stets nach einem letzten Farbauftrag der zweiten
Seite vorgenommen.

[0019] Die vorliegende Erfindung ist ferner nicht auf
den Tintenstrahl-Druck begrenzt, sondern auf vielfäl-

tige Druckverfahren anwendbar, bei welchen die bei-
den Seiten eines Aufzeichnungsträgers einzeln nach-
einander bzw. sequentiell mit flüssigem Farbauftrag
bedruckt werden.

[0020] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den abhängigen Ansprüchen wiedergegeben.

[0021] Die Ausgestaltungen und Weiterbildungen
der Erfindung lassen sich, sofern sinnvoll, beliebig
miteinander kombinieren. Insbesondere sind sämtli-
che Merkmale des Verfahrens zum beidseitigen Be-
drucken eines Aufzeichnungsträgers auf eine Vor-
richtung zum beidseitigen Bedrucken eines Aufzeich-
nungsträgers übertragbar, und umgekehrt.

[0022] Weitere mögliche Ausgestaltungen, Weiter-
bildungen und Implementierungen der Erfindung um-
fassen auch nicht explizit genannte Kombinationen
von zuvor oder im Folgenden bezüglich der Ausfüh-
rungsbeispiele beschriebenen Merkmale der Erfin-
dung. Insbesondere wird dabei der Fachmann auch
Einzelaspekte als Verbesserungen oder Ergänzun-
gen zu der jeweiligen Grundform der vorliegenden Er-
findung hinzufügen.

[0023] Im Weiteren werden Ausführungsbeispiele
der Erfindung anhand der schematischen Zeichnung
näher beschrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Druckvorrichtung;

Fig. 2 ein schematisches Ablaufdiagramm eines
erfindungsgemäßen Verfahrens;

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer er-
findungsgemäßen Vorrichtung;

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum beidseitigen Bedrucken eines Auf-
zeichnungsträgers gemäß einer Ausführungs-
form;

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum beidseitigen Bedrucken eines Auf-
zeichnungsträgers gemäß einer weiteren Aus-
führungsform; und

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum beidseitigen Bedrucken eines Auf-
zeichnungsträgers gemäß einer noch weiteren
Ausführungsform.

[0024] Die beiliegenden Figuren der Zeichnung sol-
len ein weiteres Verständnis der Ausführungsformen
der Erfindung vermitteln. Sie veranschaulichen Aus-
führungsformen und dienen im Zusammenhang mit
der Beschreibung der Erklärung von Prinzipien und
Konzepten der Erfindung. Andere Ausführungsfor-
men und viele der genannten Vorteile ergeben sich
im Hinblick auf die Zeichnungen. Die Elemente der
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Zeichnungen sind nicht notwendigerweise maßstabs-
getreu zueinander gezeigt.

[0025] In den Figuren der Zeichnung sind glei-
che, funktionsgleiche und gleich wirkende Elemente,
Merkmale und Komponenten - sofern nichts anderes
ausgeführt ist - jeweils mit denselben Bezugszeichen
versehen.

[0026] Fig. 2 zeigt ein schematisches Ablaufdia-
gramm eines erfindungsgemäßen Verfahrens.

[0027] Das Verfahren ist zum beidseitigen Bedru-
cken eines Aufzeichnungsträgers 2 vorgesehen. Bei
einem ersten Schritt des Verfahrens handelt es sich
um das Bedrucken S1 einer ersten Seite A des Auf-
zeichnungsträgers 2 mit einem flüssigen ersten Farb-
auftrag. Ein zweiter Schritt umfasst das Vortrocknen
S2 des ersten Farbauftrags, wobei ein vorbestimm-
ter finaler Trocknungszustand unerreicht bleibt. Ein
dritter Schritt umfasst das Bedrucken S3 einer zwei-
ten Seite B des Aufzeichnungsträgers 2 mit einem
flüssigen zweiten Farbauftrag. Ferner ist ein vierter
Schritt des gemeinsamen Trocknens S4 des ersten
und des zweiten Farbauftrags vorgesehen, wobei der
erste und der zweite Farbauftrag jeweils den vorbe-
stimmten finalen Trocknungszustand vollständig er-
reichen.

[0028] Das Bedrucken kann jeweils mit einem
Druckverfahren vorgenommen werden, welches ei-
nen flüssigen Farbauftrag erzeugt. Beispielsweise
kann es sich um Tintenstrahldruck, digitalen Flüssig-
tonerdruck, Offsetdruck oder dergleichen handeln.

[0029] Der vorbestimmte finale Trocknungszustand
ist vorzugsweise ein sogenannter endrobuster Zu-
stand, in welchem der Aufzeichnungsträger 2 aufge-
rollt oder weiterverarbeitet werden kann. Nach dem
Vortrocknen S2, bei welchem dieser Trocknungszu-
stand nur unvollständig erreicht wird, kann der Auf-
zeichnungsträger noch nicht beliebig weiterverarbei-
tet werden, ist aber ausreichend berührungssicher
bzw. transportrobust für den weiteren Transport bis
zu den gemeinsamen Trocknen S4.

[0030] Gemäß einer Ausführungsform wird der Auf-
zeichnungsträger 2 in Anschluss an das Vortrock-
nen S2 mit einer Transporteinrichtung 19 transportiert
und/oder umgelenkt. Insbesondere kann die Trans-
porteinrichtung Transport- und/oder Umlenkwalzen
3 aufweisen. Das Vortrocknen S2 bereitet den ers-
ten Farbauftrag für das Transportieren und/oder Um-
lenken berührungssicher vor. Ein auf diese Weise
erreichbarer berührungssicherer vorgetrockneter Zu-
stand, der zwischen einem vollständig getrockne-
ten Zustand und einem nassen bzw. flüssigen Zu-
stand des Farbauftrags liegt, wird als transportrobust
bezeichnet. Somit ist das Transportieren und/oder
Umlenken des Aufzeichnungsträgers in einem vor-

getrockneten Zustand des ersten Farbauftrags oh-
ne Qualitätsverlust ermöglicht. Gemäß einer Aus-
führungsform wird der Aufzeichnungsträger 2 zwi-
schen dem Vortrocknen S2 und dem Bedrucken S3
der zweiten Seite B mit einem Wender 4 gewendet.
Das Vortrocknen 2 bereitet dabei den ersten Farbauf-
trag für das Wenden berührungssicher vor. Somit ist
das Wenden des Aufzeichnungsträgers in dem vor-
getrockneten Zustand des ersten Farbauftrags ohne
Qualitätsverlust ermöglicht.

[0031] Gemäß einer Ausführungsform wird der vor-
bestimmte finale Trocknungszustand derart vorgese-
hen bzw. eingestellt, dass der erste Farbauftrag und
der zweite Farbauftrag ausreichend robust sind für
ein Aufrollen des Aufzeichnungsträgers. Die ausrei-
chende Robustheit erlaubt insbesondere ein Aufrol-
len des Aufzeichnungsträgers ohne Abfärben oder
Kleben des ersten Farbauftrags (sogenanntes Blo-
cking). Alternativ oder zusätzlich sind der erste und
der zweite Farbauftrag ausreichend robust für eine di-
rekte oder später weitere Verarbeitung des Aufzeich-
nungsträgers. Eine solche weitere Verarbeitung bzw.
Weiterverarbeitung kann beispielsweise ein Schnei-
den, Falzen, Kuvertieren, Buchbinden oder derglei-
chen sowie Kombinationen daraus umfassen.

[0032] Gemäß einer Ausführungsform umfasst das
Vortrocknen S2 des ersten Farbauftrags ein Auf-
heizen des Aufzeichnungsträgers 2 auf eine vor-
bestimmte Minimaltemperatur und das gemeinsame
Trocknen S3 des ersten Farbauftrags und des zwei-
ten Farbauftrags ein Aufheizen des Aufzeichnungs-
trägers 2 auf eine vorbestimmte Trocknungstempe-
ratur, wobei die Minimaltemperatur unterhalb der
Trocknungstemperatur liegt. Die Minimaltemperatur
und die Trocknungstemperatur hängen unter ande-
rem von der Art des Farbauftrags ab. Beispielsweise
kann eine Trocknungstemperatur für Hochgeschwin-
digkeits-Tintenstrahldruck in einem Bereich von 120-
150 °C und eine Minimaltemperatur zwischen 100-
120 °C liegen. Vorteilhaft ist zum Vortrocknen somit
weniger Heizenergie notwendig und es kann insge-
samt ohne Qualitätsverlust Energie eingespart wer-
den.

[0033] Gemäß einer Ausführungsform umfasst das
Vortrocknen S2 ein an das Aufheizen des Aufzeich-
nungsträgers 2 auf die Minimaltemperatur direkt an-
schließendes Abkühlen des Aufzeichnungsträgers
auf eine zum Bedrucken S3 geeignete Temperatur.
Vorzugsweise liegt eine zum Bedrucken geeignete
Temperatur unterhalb von 60 °C, beispielsweise zwi-
schen 20 °C und 60 °C. Durch die im Vergleich zur
Trocknungstemperatur geringere Minimaltemperatur
beim Vortrocknen ist auch vergleichsweise weniger
Kühlleistung zum Abkühlen notwendig. Ferner ist ei-
ne Haltedauer verzichtbar, sodass ein zum Halten
notwendiger Bauraum und die dazu notwendige En-
ergie ebenfalls eingespart werden.
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[0034] Erfindungsgemäß wird somit eine Reduzie-
rung der Gesamtlänge der für das Verfahren notwen-
digen Vorrichtung erreicht, da eine Trocknungsstati-
on zur Vortrocknung nur so lang wie für die Trans-
portrobustheit nötig vorgesehen wird und nicht ei-
ne für die Entrobustheit notwendige Länge aufwei-
sen braucht. Mit der reduzierten Trocknungsstation
lassen sich Herstellungskosten für die Trocknungs-
stationen reduzieren sowie Energiekosten und War-
tungsaufwände sowie ein Gesamtabluftvolumen für
den Betrieb reduzieren. Ferner wird auch eine Ver-
sprödung oder Brüchigkeit des Aufzeichnungsträgers
durch zu hohen Wärmeeintrag vermieden. Gleichzei-
tig kann das Druckbild verbessert werden, da eine
zu starke Austrocknung und etwaige damit verbun-
dene negative Effekte auf die Bedruckbarkeit vermie-
den werden

[0035] Gemäß einer Ausführungsform umfasst das
gemeinsame Trocknen S4 des ersten und des zwei-
ten Farbauftrags in Anschluss an das Aufheizen
auf die vorbestimmte Trocknungstemperatur ein zwi-
schenzeitliches Halten der Trocknungstemperatur
oder eines vorbestimmten Temperaturprofils für eine
vorbestimmte Zeitdauer. Auf diese Weise wird zuver-
lässig ein Erreichen des vorbestimmten Trocknungs-
zustandes sowohl für den ersten als auch für den
zweiten Farbauftrag erreicht.

[0036] Gemäß einer Ausführungsform wird das Be-
drucken S1 der ersten Seite A und alternativ oder zu-
sätzlich das Bedrucken S3 der zweiten Seite B mittels
Tintenstrahldruck vorgenommen. Auf diese Weise
wird für das Druckverfahren des Tintenstrahldrucks
eine neuartige Art und Weise der Trocknung bereit-
gestellt. Insbesondere werden die einzelnen Seiten
des Aufzeichnungsträgers nicht, wie in Bezug auf
Fig. 1 beschrieben, in zwei verschiedenen Druck-
türmen unabhängig voneinander bedruckt und der
jeweilige Farbauftrag einzeln zur Herstellung einer
Endrobustheit getrocknet, sondern ein Trocknungs-
prozess integriert über das gesamte Verfahren hin-
weg vorgesehen und entsprechend ausgelegt.

[0037] Darüber hinaus kann das Vortrocknen S2 und
alternativ oder zusätzlich das gemeinsame Trocknen
S4 mittels kontaktlosem Heißluft-Schwebetrocknen
vorgenommen werden. Somit wird eine für den Tin-
tenstrahl-Hochgeschwindigkeitsdruck, insbesondere
mit Druckgeschwindigkeiten größer als 20 Meter pro
Minute, geeignete Trocknung bereitgestellt, welche
ein Verschmieren des Farbauftrags vermeidet.

[0038] Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemäßen Vorrichtung.

[0039] Die Vorrichtung 1 ist zum beidseitigen Bedru-
cken eines Aufzeichnungsträgers 2 ausgebildet und
weist einen ersten Druckturm 5 sowie einen zwei-
ten Druckturm 8 auf. Der erste Druckturm 5, weist ei-

ne erste Druckstation 6 zum Bedrucken einer ersten
Seite A des Aufzeichnungsträgers 2 mit einem ers-
ten Farbauftrag und eine erste Trocknungsstation 7
zum Vortrocknen des ersten Farbauftrags auf. Der
zweite Druckturm 8 weist eine zweite Druckstation 9
zum Bedrucken einer zweiten Seite B des Aufzeich-
nungsträgers 2 mit einem zweiten Farbauftrag und ei-
ne zweite Trocknungsstation 10 zum gemeinsamen
Trocknen des ersten Farbauftrags und des zweiten
Farbauftrags auf. Die erste Trocknungsstation 7 ist
zu der zweiten Trocknungsstation 10 verschieden
ausgebildet und derart ausgelegt, dass ein vorbe-
stimmter Trocknungszustand, welcher mit der zwei-
ten Trocknungsstation 10 für den ersten und zweiten
Farbauftrag vollständig erreicht wird, durch das Vor-
trocknen des ersten Farbauftrags nur unvollständig
erreicht wird. Es handelt sich hierbei um eine Vorrich-
tung, die zur Durchführung des in Bezug auf Fig. 2
beschriebenen Verfahren vorgesehen und ausgebil-
det ist.

[0040] Insbesondere sind im Unterschied zu der
Druckvorrichtung 101 gemäß Fig. 1 die erste und
zweite Trocknungsstation 7, 10 nicht gleich, sondern
unterschiedlich bzw. asymmetrisch ausgebildet. Auf
diese Weise wird auch eine unterschiedliche Größe
der Drucktürme 5, 8 vorgesehen. Der erste Druck-
turm 5 ist hier aufgrund der kompakteren Trock-
nungsstation 7 insgesamt wesentlich kompakter, vor-
zugsweise mit einer kleineren Gesamtlänge, ausge-
bildet als der zweite Druckturm 8.

[0041] Der Aufzeichnungsträger 2 wird üblicherwei-
se von einer hier zur besseren Übersichtlichkeit nicht
dargestellten Rolle abgewickelt und tritt mit einer
vorbestimmten Vorspannung, welche insbesondere
durch die gesamte Vorrichtung 1 hindurch gehalten
wird, vor der ersten Druckstation in den ersten Druck-
turm 5 ein. In der ersten Druckstation 6 wird auf eine
erste Seite A des Aufzeichnungsträgers 2 der erste
Farbauftrag aufgedruckt.

[0042] Der Aufzeichnungsträger 2 wird anschlie-
ßend in die erste Trocknungsstation 7 geführt. Dazu
wird er an der zweiten Seite B über Antriebs- und/
oder Umlenkwalzen geführt, sodass der erste Farb-
auftrag berührungsfrei in die erste Trocknungsstation
7 gelangt und dort vorgetrocknet wird.

[0043] Die erste Trocknungsstation 7 weist dazu ei-
ne erste Trocknungsstrecke 11 auf. Ferner weist
die zweite Trocknungsstation 10 eine zweite Trock-
nungsstrecke 12 für das gemeinsame Trocknen S4
auf. Die zweite Trocknungsstrecke 12 ist länger als
die erste Trocknungsstrecke 11 ausgebildet. Die kür-
zere erste Trocknungsstrecke 11 genügt für das Vor-
trocknen des ersten Farbauftrags, sodass dieser aus-
reichend robust für den weiteren Transport bzw.
transportrobust ist. Auf diese Weise wird ein Ab-
schmieren bzw. Ablegen der Farbe an Transporte-
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lementen der Vorrichtung und somit vorteilhaft eine
Bewahrung der Qualität des ersten Farbauftrags ge-
währleistet. Ein durch das Vortrocknen S2 erreich-
ter transportrobuster Zustand ist derart vorgesehen,
dass der Farbauftrag bzw. ein Druckbild innerhalb der
Vorrichtung 1 weiter transportiert werden kann, ohne
dass dabei Informationsverluste durch herausgeris-
sene Farbpartikel und auch keine Farbablagerungen
an Transportelementen auftreten. Insbesondere wird
der erste Farbauftrag dazu nur auf eine Minimaltem-
peratur erwärmt und so kurz wie möglich auf diese
Minimaltemperatur gehalten bzw. direkt wieder abge-
kühlt, um mit minimalem Energieaufwand, insbeson-
dere bei hoher Vorschubgeschwindigkeit von größer
als 20 Meter pro Minute, eine ausreichend hohe Vis-
kosität der Tinte für die für den Transport mindestens
notwendige Robustheit (Transportrobustheit) herzu-
stellen.

[0044] Zum Transport des Aufzeichnungsträgers 2
von dem ersten Druckturm 5 zu dem zweiten Druck-
turm 8 ist eine Transporteinrichtung 19 vorgesehen.
Die erste Trocknungsstation 7 ist daher derart ausge-
legt, dass der Aufzeichnungsträger 2 mit dem vorge-
trockneten ersten Farbauftrag berührungssicher über
die Transporteinrichtung 19 transportierbar ist. Ins-
besondere ist der vorgetrocknete erste Farbauftrag
somit ausreichend transportrobust für eine weitere
Handhabung durch die Transporteinrichtung 19.

[0045] Im Anschluss an die erste Trocknungsstation
7 kann der Aufzeichnungsträger somit auch an der
ersten Seite A zum Transport gehandhabt werden.

[0046] Gemäß einer Ausführungsform weist die
Transporteinrichtung 19 Transport-, Antriebs- und/
oder Umlenkwalzen 3 mit vorbestimmten Oberflä-
cheneigenschaften auf. Die erste Trocknungsstation
7 ist zu einer an diese Oberflächeneigenschaften an-
gepassten Vortrocknung für eine entsprechende für
einen Transport und/oder ein Umlenken mittels der
Walzen 3 ausreichende Transportrobustheit des ers-
ten Farbauftrags ausgelegt.

[0047] Gemäß einer weiteren Ausführungsform
weist die Transporteinrichtung 19 zwischen den bei-
den Drucktürmen 5, 8 einen Wender 4 auf. Der Wen-
der 4 wendet den Aufzeichnungsträger im Nachlauf
der ersten Trocknungsstation 7 und im Vorlauf der
zweiten Druckstation 9. Somit kann die zweite Druck-
station 9 die zweite Seite B des Aufzeichnungsträ-
gers 2 in gleicher Weise wie die erste Druckstation 6
die erste Seite A des Aufzeichnungsträgers 2 bedru-
cken. Insbesondere beim Tintenstrahldruck kann so-
mit vorteilhaft in gleicher Weise im Wesentlichen mit
Ausnutzung der Schwerkraft gedruckt werden. Die
erste Trocknungsstation 7 ist entsprechend zu einer
an die Oberflächenbeanspruchung beim Wenden an-
gepasste Vortrocknung für eine entsprechende Wen-
derobustheit des ersten Farbauftrags ausgelegt.

[0048] Im Anschluss an den Wender 4 gelangt der
Aufzeichnungsträger 2 in gewendetem Zustand in
den zweiten Druckturm 8 und wird dort mittels der
zweiten Druckstation 9 an der zweiten Seite B mit
einem zweiten Farbauftrag bedruckt. Der Aufzeich-
nungsträger 2 wird sodann weiter in die zweite Trock-
nungsstation 10 geführt. Dazu wird er an der ers-
ten Seite A über Antriebs- und/oder Umlenkwalzen
geführt, sodass der zweite Farbauftrag berührungs-
frei in die zweite Trocknungsstation 10 gelangt. In
der zweiten Trocknungsstation 10 werden der ers-
te Farbauftrag und der zweite Farbauftrag gemein-
sam getrocknet bis sowohl der erste Farbauftrag als
auch der zweite Farbauftrag einen vorbestimmten
Trocknungszustand erreicht haben. Der vorbestimm-
te Trocknungszustand erfüllt insbesondere die An-
forderungen einer vorbestimmten Endrobustheit der
Farbaufträge zum Aufrollen oder zur Weiterverarbei-
tung des Aufzeichnungsträgers 2. Dazu werden ins-
besondere eine erforderliche Trocknungstemperatur
des Aufzeichnungsträgers 2 und eine erforderliche
Haltezeit bei dieser Trocknungstemperatur oder ein
erforderliches Temperaturprofil eingestellt. In der Tin-
te enthaltene flüssige Phasen (sogenannte Co-Sol-
vents) werden auf diese Weise verdampft und optio-
nal oder zusätzlich diffusiv in dem Aufzeichnungsträ-
ger absorbiert (sogenanntes Wegschlagen). Je nach
Art des Farbstoffs kommen auch Vernetzungsreak-
tionen oder eine Filmbildung in Frage.

[0049] Der Aufzeichnungsträger wird somit bei dem
gemeinsamen Trocknen an beiden Seiten getrock-
net. Sowohl der erste Farbauftrag, welcher bereits
vorgetrocknet ist, als auch der frisch aufgebrachte
zweite Farbauftrag werden somit in den vorbestimm-
ten Trocknungszustand gebracht.

[0050] Im Anschluss an die zweite Trocknungsstati-
on 10 wird der Aufzeichnungsträger 2 in dem endro-
busten Zustand aus der Vorrichtung 1 herausgeführt.

[0051] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung 1 zum beidseitigen Bedrucken eines
Aufzeichnungsträgers 2 gemäß einer Ausführungs-
form.

[0052] Bei dieser Ausführungsform sind die erste
Druckstation 6 und die zweite Druckstation 9 bei-
spielhaft jeweils als YCMK Tintenstrahl-Druckstatio-
nen ausgebildet, welche beispielhaft jeweils einen
Primerdruckriegel P sowie vier Farbdruckriegel Y, C,
M, K aufweisen. Alternativ oder zusätzlich zu einem
Primer kann auch eine andere Konditionierungsflüs-
sigkeit aufgebracht werden.

[0053] Der Aufzeichnungsträger durchläuft zunächst
den Primerdruckriegel P sowie sämtliche Farbdruck-
riegel Y, C, M, K und wird anschließend in gleicher
Weise wie in Bezug auf Fig. 3 erläutert in die erste
Trocknungsstation 7 eingeführt.
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[0054] Die erste Trocknungsstation 7 ist bei dieser
Ausführungsform als kontaktloser Heißluft-Schwebe-
trockner ausgebildet und weist ein erstes Heizmodul
13 zum Aufheizen des Aufzeichnungsträgers 2 mit
heißer Luft und ein direkt daran anschließendes Kühl-
modul 14 zum Abkühlen des Aufzeichnungsträgers 2
mit kühler Luft auf.

[0055] Das Heizmodul 13 weist eine vergleichsweise
kurze Heizstrecke 17 mit einer Vielzahl von Heißluf-
telementen 22 auf. Die Heizstrecke 17 ist dazu aus-
gebildet ist, den Aufzeichnungsträger 2 auf eine zum
Vortrocknen ausreichende Minimaltemperatur aufzu-
heizen.

[0056] Die Minimaltemperatur reicht zur Herstellung
eines transportrobusten Zustands des ersten Farb-
auftrags aus. Beispielsweise kann eine derartige Mi-
nimaltemperatur je nach eingesetzter Tinte in einem
Bereich von 80 °C bis 140 °C, vorzugsweise 90 °C
bis 120 °C, besonders bevorzugt 100 °C bis 110 °C
liegen. Bei der beispielhaften dargestellten Ausfüh-
rungsform liegt die Minimaltemperatur bei etwa 100
°C.

[0057] Direkt im Anschluss wird der Aufzeichnungs-
träger mit dem Kühlmodul 14 auf eine zum weite-
ren Bedrucken des Aufzeichnungsträgers geeigne-
te Temperatur abgekühlt, welche beispielsweise zwi-
schen 20 °C und 60 °C, vorzugsweise zwischen 20 °C
und 40 °C, bei der beispielhaften dargestellten Aus-
führungsform bei 30 °C liegt. Das Kühlmodul 14 weist
dazu eine vergleichsweise kurze erste Kühlstrecke
21 mit einer Mehrzahl von Kühlluftelementen 23 auf.
Insgesamt ist somit eine erste Trocknungsstrecke 11
der ersten Trocknungsstation 7 vergleichsweise kurz.

[0058] Der Aufzeichnungsträger 2 gelangt anschlie-
ßend in der in Bezug auf Fig. 3 beschriebenen Weise
in den zweiten Druckturm 8. Die darin vorgesehene
zweite Druckstation 9 ist gleich wie die erste Druck-
station 6 als YCMK Tintenstrahl-Druckstation ausge-
bildet. Nach dem Bedrucken der zweiten Seite B wird
der Aufzeichnungsträger 2 in die zweite Trocknungs-
station 10 geleitet.

[0059] Die zweite Trocknungsstation 10 unterschei-
det sich von der ersten Trocknungsstation 7 durch
eine insgesamt deutlich längere Trocknungsstrecke
12. Bereits ein zweites Heizmodul 15 zum Aufheizen
des Aufzeichnungsträgers 2 auf eine vorbestimmte
Trocknungstemperatur weist eine zweite Heizstrecke
18 auf, welche deutlich länger als die erste Heizstre-
cke 17 ausgebildet ist. Insbesondere weist das zweite
Heizmodul 15 mehr Heißluftelemente 22 als die ers-
te Heizstrecke 17 auf um die vergleichsweise höhere
Trocknungstemperatur zu erreichen. Beispielsweise
kann die Trocknungstemperatur in einem Bereich von
120 °C bis 180 °C, vorzugsweise 120 °C bis 150 °C,

bei der beispielhaften dargestellten Ausführungsform
bei etwa 150 °C liegen.

[0060] Ferner weist zweite Trocknungsstation 10 im
Unterschied zur ersten Trockenstation 7 ein Haltemo-
dul 16 auf. Dieses definiert eine Haltestrecke 24 und
ist dazu ausgebildet, die Trocknungstemperatur oder
ein vorbestimmtes Temperaturprofil über eine durch
die Länge der Haltestrecke 24 und die Vorschub-
geschwindigkeit des Aufzeichnungsträgers 2 vorbe-
stimmte Haltedauer zu halten. Auf diese Weise wird
ein hoher Trocknungsgrad erreicht, der sowohl für
den ersten als auch für den zweiten Farbauftrag zu-
mindest dem vorbestimmten finalen Trocknungszu-
stand entspricht.

[0061] Im Anschluss an die Haltestrecke 7 wird der
Aufzeichnungsträger 2 auch hier mit einem zweiten
Kühlmodul 25 abgekühlt auf eine zur weiteren Ver-
arbeitung des Aufzeichnungsträgers geeignete Tem-
peratur. Diese kann beispielsweise zwischen 20 °C
und 60 °C, vorzugsweise zwischen 25 °C und 40 °C,
bei der beispielhaften dargestellten Ausführungsform
bei etwa 30 °C liegen. Da die zu überwindende Tem-
peraturdifferenz hier größer als bei dem ersten Kühl-
modul 14 ist, weist das zweite Kühlmodul 25 eine ver-
gleichsweise lange zweite Kühlstrecke 26 mit einer
größeren Anzahl von Kühlluftelementen 23 auf.

[0062] Eine derartige Vorrichtung 1 ist vorteilhaft
ähnlich flexibel einsetzbar, wie eine Druckvorrichtung
101 gemäß Fig. 1. Insbesondere lassen sich damit
ebenfalls bei Bedarf lediglich einseitige Drucke oder
flexibel ein- und zweiseitige Drucke realisieren. In
diesem Fall würde für einen einseitigen Druck ledig-
lich der zweite Druckturm 8 beziehungsweise dessen
Druckstation 9 und Trocknungsstation 10 aktiviert.

[0063] Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung zum beidseitigen Bedrucken eines
Aufzeichnungsträgers gemäß einer weiteren Ausfüh-
rungsform.

[0064] Diese Ausführungsform unterscheidet sich
von der Ausführungsform nach Fig. 4 durch eine in
Anschluss an den zweiten Druckturm 8 angeordnete
Aufroll- und/oder Weiterverarbeitungseinrichtung 20.
Der durch die zweite Trocknungsstation 10 erreich-
te vorbestimmte Trocknungszustand des ersten und
des zweiten Farbauftrags weist eine Endrobustheit
auf, welche für ein direktes Aufrollen oder für eine di-
rekte Weiterverarbeitung des Aufzeichnungsträgers
2 ausreichend vorgesehen ist. Beispielsweise kann
der Aufzeichnungsträger somit aufgerollt und alterna-
tiv oder zusätzlich zur Weiterverarbeitung geschnit-
ten, gefalzt, kuvertiert und/oder buchgebunden wer-
den.

[0065] Fig. 6 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung zum beidseitigen Bedrucken eines
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Aufzeichnungsträgers 20 gemäß einer noch weiteren
Ausführungsform.

[0066] Diese Ausführungsform unterscheidet wie-
derum sich von der Ausführungsform nach Fig. 4
durch eine wesentlich größere Haltestrecke 24 des
Haltemoduls 16. Die Trocknungstemperatur oder ein
vorbestimmtes Temperaturprofil wird hier somit über
eine vergleichsweise längere Haltedauer gehalten.
Auf diese Weise ist ein höherer Trocknungsgrad für
den ersten und zweiten Farbauftrag erreichbar, ohne
dass dazu die erste Trocknungsstation 7 verändert
werden muss.

[0067] Insbesondere ist eine gesamte Trocknungs-
länge und eine insgesamt zum Trocknen verbrauch-
te Energie hier nicht größer als sie bei zwei glei-
chen Trocknungsstationen 107,109 einer Druckvor-
richtung 101 gemäß Fig. 1 zum Erreichen des vor-
bestimmten Trocknungszustandes wäre. Jedoch wird
durch die erfindungsgemäße Nutzung der Trock-
nungsenergie der verlängerten zweiten Trocknungs-
station 10 für beide Farbaufträge ein im Vergleich
deutlich höherer Trocknungsgrad erreicht.

[0068] Obwohl die vorliegende Erfindung anhand
bevorzugter Ausführungsbeispiele 2 vorstehend voll-
ständig beschrieben wurde, ist sie darauf nicht be-
schränkt, sondern auf vielfältige Art und Weise modi-
fizierbar.

[0069] Bei den dargestellten Ausführungsformen
wird der Aufzeichnungsträger 2 im Wesentlichen
horizontal zugeführt, nach dem Bedrucken jeweils
über Walzen umgelenkt und in eine unterhalb der
Druckstation vorgesehene Trocknungsstation eben-
falls horizontal zugeführt. Selbstverständlich wären
aber auch andere Anordnungen der Druckstation und
der Trocknungsstation sowie andere Führungen des
Aufzeichnungsträgers denkbar. Insbesondere wäre
es auch denkbar, einen anderen Aufbau eines Druck-
turms oder einer Druckstraße vorzusehen. Beispiels-
weise wären alternativ oder zusätzlich zu der ho-
rizontalen Führung auch vertikale Führungen des
Aufzeichnungsträgers denkbar. Ferner sind optional
oder zusätzlich zu Walzen auch andere Führungsele-
mente denkbar.

[0070] Bei den Ausführungsformen nach Fig. 4 bis
Fig. 6 sind die Trocknungsstationen 7, 10 jeweils
als Heißluft-Schwebetrockner ausgebildet, welcher
im Wesentlichen auf dem Wärmeleitungsprinzip der
erzwungenen Konvektion basiert. Die Trocknungs-
stationen 7, 10 müssen jedoch nicht notwendigerwei-
se, zumindest nicht vollständig, in dieser Weise aus-
gebildet sein. Insbesondere wären auch ganz oder
teilweise andere Arten der Wärmeübertragung mög-
lich. Beispielsweise wäre anstatt eines luftstromba-
sierten Kühlmoduls 25 auch eine auf Wärmeleitung
basierende Walzenkühlung denkbar. Dies wäre ins-

besondere für die erste Trocknungsstation 7, bei wel-
cher ein vergleichsweise geringeres Temperaturge-
fälle vorliegt, umsetzbar.
Darüber hinaus müssen die Druckstationen 6, 9
nicht notwendigerweise als Tintenstrahldruckstatio-
nen ausgebildet sein. Vielmehr kommen andere Ar-
ten von Druckverfahren infrage, welche einen flüssi-
gen Farbauftrag erzeugen.

Bezugszeichenliste

1 Drucksystem

2 Aufzeichnungsträgers

3 Umlenkwalze

4 Wender

5 erster Druckturm

6 erste Druckstation

7 erste Trocknungsstation

8 zweiter Druckturm

9 zweite Druckstation

10 zweite Trocknungsstation

11 erste Trocknungsstrecke

12 zweite Trocknungsstrecke

13 erstes Heizmodul

14 erstes Kühlmodul

15 zweites Heizmodul

16 Haltemodul

17 erste Heizstrecke

18 zweite Heizstrecke

19 Transporteinrichtung

20 Aufroll- und/oder Weiterverar-
beitungseinrichtung

21 erste Kühlstrecke

22 Heißluftelement

23 Kühlluftelement

24 Haltestrecke

25 Kühlmodul

26 zweite Kühlstrecke

A erste Seite

B zweite Seite

S1-S4 Schritte

Y, M, C, K Farbdruckriegel
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Patentansprüche

1.    Verfahren zum beidseitigen Bedrucken eines
Aufzeichnungsträgers (2), mit den Schritten:
- Bedrucken (S1) einer ersten Seite (A) des Aufzeich-
nungsträgers (2) mit einem flüssigen ersten Farbauf-
trag;
- Vortrocknen (S2) des ersten Farbauftrags, wobei ein
vorbestimmter finaler Trocknungszustand unerreicht
bleibt;
- Bedrucken (S3) einer zweiten Seite (B) des Auf-
zeichnungsträgers (2) mit einem flüssigen zweiten
Farbauftrag; und
- gemeinsames Trocknen (S4) des ersten und des
zweiten Farbauftrags, wobei der erste und der zweite
Farbauftrag jeweils den vorbestimmten finalen Trock-
nungszustand vollständig erreichen.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Aufzeich-
nungsträger (2) in Anschluss an das Vortrocknen (S2)
mit einer Transporteinrichtung (19), insbesondere mit
Transport- und/oder Umlenkwalzen (3), transportiert
und/oder umgelenkt wird und das Vortrocknen den
ersten Farbauftrag für das Transportieren und/oder
Umlenken berührungssicher vorbereitet.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei der
Aufzeichnungsträger (2) zwischen dem Vortrocknen
(S2) und dem Bedrucken (S3) der zweiten Seite (B)
mit einem Wender (4) gewendet wird und das Vor-
trocknen (2) den ersten Farbauftrag für das Wenden
berührungssicher vorbereitet.

4.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei der vorbestimmte finale Trocknungs-
zustand derart vorgesehen wird, dass der erste Farb-
auftrag und der zweite Farbauftrag ausreichend ro-
bust sind für ein Aufrollen und/oder eine weitere Ver-
arbeitung des Aufzeichnungsträgers, insbesondere
ein Schneiden, Falzen, Kuvertieren und/oder Buch-
binden.

5.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei das Vortrocknen (S1) des ersten
Farbauftrags ein Aufheizen des Aufzeichnungsträ-
gers (2) auf eine vorbestimmte Minimaltemperatur
und das gemeinsame Trocknen (S3) des ersten und
des zweiten Farbauftrags ein Aufheizen des Auf-
zeichnungsträgers (2) auf eine vorbestimmte Trock-
nungstemperatur umfasst, wobei die Minimaltempe-
ratur unterhalb der Trocknungstemperatur liegt.

6.  Verfahren nach Anspruch 5, wobei das Vortrock-
nen (S2) ein an das Aufheizen des Aufzeichnungs-
trägers (2) auf die Minimaltemperatur direkt anschlie-
ßendes Abkühlen des Aufzeichnungsträgers auf eine
zum Bedrucken (S3) geeignete Temperatur umfasst.

7.  Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, wobei das
gemeinsame Trocknen (S4) in Anschluss an das Auf-

heizen auf die vorbestimmte Trocknungstemperatur
ein zwischenzeitliches Halten der Trocknungstempe-
ratur oder eines vorbestimmten Temperaturprofils für
eine vorbestimmte Zeitdauer umfasst.

8.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei das Bedrucken (S1) der ersten Seite
(A) und/oder das Bedrucken (S3) der zweiten Seite
(B) mittels Tintenstrahldruck vorgenommen wird, wo-
bei das Vortrocknen (S2) und/oder das gemeinsame
Trocknen (S4) mittels kontaktlosem Heißluft-Schwe-
betrocknen vorgenommen wird.

9.  Vorrichtung (1) zum beidseitigen Bedrucken ei-
nes Aufzeichnungsträgers (2), mit:
- einem ersten Druckturm (5), welcher eine erste
Druckstation (6) zum Bedrucken einer ersten Sei-
te (A) des Aufzeichnungsträgers (2) mit einem ers-
ten Farbauftrag und eine erste Trocknungsstation (7)
zum Vortrocknen des ersten Farbauftrags aufweist,
und
- einem zweiten Druckturm (8), welcher eine zweite
Druckstation (9) zum Bedrucken einer zweiten Sei-
te (B) des Aufzeichnungsträgers (2) mit einem zwei-
ten Farbauftrag und eine zweite Trocknungsstation
(10) zum gemeinsamen Trocknen des ersten Farb-
auftrags und des zweiten Farbauftrags aufweist, wo-
bei die erste Trocknungsstation (7) verschieden zu
der zweiten Trocknungsstation (10) ausgebildet ist
und derart ausgelegt ist, dass ein vorbestimmter fi-
naler Trocknungszustand, welcher mit der zweiten
Trocknungsstation (10) jeweils für den ersten und
zweiten Farbauftrag vollständig erreicht wird, durch
das Vortrocknen des ersten Farbauftrags unerreicht
bleibt.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die zweite
Trocknungsstation (10) eine zweite Trocknungsstre-
cke (12) aufweist, welche länger als eine erste Trock-
nungsstrecke (11) der ersten Trocknungsstation (7)
ausgebildet ist.

11.    Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, wo-
bei die erste Trocknungsstation (7) ein erstes Heiz-
modul (13) zum Aufheizen des Aufzeichnungsträgers
(2) und ein direkt daran anschließendes Kühlmodul
(14) zum Abkühlen des Aufzeichnungsträgers auf-
weist, und wobei die zweite Trocknungsstation (10)
ein zweites Heizmodul (15) zum Aufheizen des Auf-
zeichnungsträgers (15) sowie ein daran anschließen-
des Haltemodul (16) zum Halten einer Trocknungs-
temperatur oder eines vorbestimmten Temperatur-
profils über eine vorbestimmte Zeitdauer aufweist.

12.  Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei das erste
Heizmodul (13) eine erste Heizstrecke (17) aufweist,
welche kürzer als eine zweite Heizstrecke (18) des
zweiten Heizmoduls (15) ausgebildet ist.
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13.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis
12, wobei eine Transporteinrichtung (19) zum Trans-
port des Aufzeichnungsträgers (2) von dem ersten
Druckturm (5) zu dem zweiten Druckturm (8) vorge-
sehen ist, wobei die erste Trocknungsstation (7) der-
art ausgelegt ist, dass der Aufzeichnungsträger (2)
mit dem vorgetrockneten ersten Farbauftrag berüh-
rungssicher über die Transporteinrichtung (19) trans-
portierbar ist.

14.    Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei die
Transporteinrichtung (19) Transport-, Antriebs- und/
oder Umlenkwalzen (3) mit vorbestimmten Ober-
flächeneigenschaften aufweist und die erste Trock-
nungsstation (7) zu einer an diese Oberflächeneigen-
schaften angepassten Vortrocknung für eine entspre-
chende Transportrobustheit des ersten Farbauftrags
ausgelegt ist.

15.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis
14, wobei in Anschluss an den zweiten Druckturm
(8) eine Aufroll- und/oder Weiterverarbeitungseinrich-
tung (20) vorgesehen und der vorbestimmte Trock-
nungszustand des ersten und des zweiten Farbauf-
trags robust für ein Aufrollen und/oder für eine Wei-
terverarbeitung des Aufzeichnungsträgers (2) vorge-
sehen ist, insbesondere für ein Schneiden, Falzen,
Kuvertieren und/oder Buchbinden.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen



DE 10 2018 117 699 A1    2020.01.23

12/17

Anhängende Zeichnungen
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