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(54) Kühl- und Befeuchtungseinheit für Rotationsdruckmaschinen

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Kühl- und
Konditioniereinheit (1) wie sie an Rotationsdruckma-
schinen zum Bedrucken von Materialbahnen (7) einge-
setzt wird, auf die an wenigstens einer Seite Farbe
aufgetragen ist, mit einer Vielzahl von Kühlwalzen, die
in einem Gehäuse (2) aufgenommen sind. Eine Materi-
albahn (7) verläuft im wesentlichen entlang eines sich
vertikal erstreckenden Bahnpfades um Kühlwalzen (8,
14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21), die im wesentlichen ver-
tikal übereinander unter Ausnutzung der Höhe (3) des
Gehäuses (2) angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Kühl- und Befeuchtungseinheit für Rotationsdruck-
maschinen, insbesondere für Rotationsdruckmaschi-
nen zur Verarbeitung von Materialbahnen.
[0002] DE 44 35 275 A1 bezieht sich auf eine Vor-
richtung und ein Verfahren für eine Materialbahn. Eine
Vorrichtung zum Ableiten von Wärme von einer Bahn
umfaßt eine Kühlwalze mit einer zylindrischen Mantel-
fläche. Die Bahn bewegt sich entlang eines Pfades, der
sich teilweise um die Kühlwalze erstreckt. Zwischen den
beiden Seitenteilen der Bahn erstreckt sich um einen
Teil der zylindrischen Mantelfläche der Kühlwalze in
Umfangsrichtung eine Düse. Durch den mittleren Teil
der Düse wird ein Luftstrom gegen einen mittleren Teil
der Bahn gerichtet und zwar oberhalb einer Stelle, wo
die Bahn normalerweise mit der Kühlwalze in Kontakt
kommt, um den mittleren Teil der Bahn durchzubiegen
und diesen auf diese Weise in Kontakt mit der Kühl-
walze zu bringen. Zu beiden Seiten des mittleren Teiles
der Düse erstrecken sich seitliche Düsenteile, und zwar
unterhalb der Stelle, wo der mittlere Teil der Bahn in
Richtung der Kühlwalze durchgebogen wird. Dadurch
wird eine Glättung in Querrichtung und entlang des mitt-
leren Teiles der Bahn erzielt.
[0003] DE 197 10 124 A1 bezieht sich auf ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Temperierung von
Kühlwalzen. Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
die Kühlung einer bedruckten oder beschichteten Mate-
rialbahn, welche insbesondere nach dem Offsetdruck-
verfahren bedruckt wurde und aus Papier besteht. Die
Materialbahn hat nach dem Auftragen von Farbe eine
Heizzone passiert und wird über eine Vielzahl von Kühl-
walzen eines Kühlwalzenstandes geführt. Dabei ist der
Fluß des Kühlmediums durch die Kühlwalzen eines
Kühlwalzenstandes durch zwei verschiedene Kühlkreis-
läufe unterschiedlichen Temperaturniveaus erzeugt und
entgegen der Bahnlaufrichtung einer Materialbahn über
die Kühlwalzen gerichtet. In dieser Ausführungsform
sind die Kühlwalzen in konventioneller Weise recht viel
Bau- und Stellfläche beanspruchend angeordnet und
nur zwei der Kühlwalzen sind übereinanderliegend
angeordnet.
[0004] EP 0 627 311 B1 bezieht sich auf eine Bahn-
kühlungsvorrichtung. Die Vorrichtung gemäß dieser
Veröffentlichtung ermöglicht eine Kühlung einer in
einem Trockner einer Rollendruckmaschine erhitzten
Bedruckstoffbahn mit einer dem Trockner nachgeordne-
ten und die Bedruckstoftbahn führenden Stützwalze
oder Wendeeinrichtung. Mittels einer zweiten der Stütz-
walze oder Wendeeinrichtung nachgeordneten und die
Bedruckstoffbahn führenden Walze mit einer ersten
Flüssigkeitsauftragswalze zum Auftragen von flüssigkeit
auf eine erste Seite der Bedruckstoffbahn sowie einer
zweiten Flüssigkeitsauftragswalze zum Auftrag von
Flüssigkeit auf eine zweite Seite der Bedruckstoffbahn.
Die Flüssigkeitsauftragswalzen sind aufeinander

gegenüberliegenden Seiten der Bedruckstoffbahn zwi-
schen der Stützwalze oder der Wendeeinrichtung und
der zweiten Walze angeordnet. Gemäß der offenbarten
Vorrichtung sind die Flüssigkeitsauftragswalzen zusam-
men einem zwischen der Stützwalze oder Wendeein-
richtung und der zweiten Walze verlaufenden
Bedruckstoffbahnabschnitt zugeordnet und versetzt
zueinander angeordnet. Sie erzeugen eine Druckkon-
takt längs einer Kontaktfläche auf die Bedruckstoftbahn
in der Weise, daß eine Benetzung der Bedruckstoff-
bahnoberflächen erfolgen kann.

[0005] Mittels dieser vorgestellten Lösung jedoch
gemäß EP 0 627 311 B1 kann nur eine begrenzte
Anzahl von Kühlwalzen in einem Kühlwalzenstand auf-
genommen werden, wodurch die Kühleffektivität der
Einrichtung begrenzt bleibt, wodurch eine niedrige Tem-
peratur, mit der eine gekühlte Materialbahn die Vorrich-
tung gemäß EP 0 627 311 B1 verlassen sollte,
schwierig zu erreichen ist.
[0006] Im Zuge der allgemeinen technischen Ent-
wicklung im Druckbereich haben die Bahngeschwindig-
keiten stetig zugenommen. Dadurch sind nunmehr
längere Trockner und längere Kühlwalzeneinheiten not-
wendig geworden, um ein Trocknen der bedruckten
Materialbahn und ein Abkühlen der erhitzten Material-
bahn nach dem Trocknen innerhalb einer akzeptablen
Zeitspanne zu erreichen. Aus der aufgezeigten Entwick-
lung ergibt sich das Problem, einerseits höhere Druck-
maschinengeschwindigkeiten zu erreichen und
andererseits die Längen von Trocknern bzw. Kühl- und
Wiederbefeuchtungseinheiten innerhalb einer tolerier-
baren Länge hinsichtlich der teuren Stellfläche in Druk-
kereien zu halten.
[0007] Angesichts der vorgestellten Lösungen aus
dem Stand der Technik und der sich abzeichnenden
oben skizzierten Entwicklung liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, die Länge einer Kühl- und Konditio-
niereinheit erheblich zu verkürzen und gleichzeitig die
Kühleffektivität zu erhöhen.
[0008] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung liegt darin, die in einem Druckereibetrieb not-
wendige Aufstellfläche für eine solche Kühl- und Kondi-
tioniereinheit erheblich zu korrigieren. Schließlich soll
mit der erfindungsgemäßen Lösung ein seitliches Ver-
laufen der Materialbahn während der Passage der Kühl-
und Konditioniereinheit verhindert werden.
[0009] Gemäß der vorliegenden Erfindung werden
die Aufgaben durch die Merkmale des Patentanspru-
ches 1 gelöst.
[0010] Von den mit der erfindungsgemäßen Lösung
einhergehenden vielfältigen Vorteilen ist besonders die
Einsparung von Stellfläche in einem Druckereibetrieb
zu erwähnen. Aufgrund der im wesentlichen vertikalen
Anordnung einer Vielzahl von Kühlwalzen umschlingt
die Bahn, deren Oberflächen in Umschlingungswinkeln
zwischen 180° und 270°, wodurch ein sehr effektiver
Wärmeübergang erzielbar ist. Da der Durchmesser der
erfindungsgemäßen Kühlwalzen im Vergleich zu ihrer
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Breite relativ gering ist, kann eine hohe Bahnspannung
aufrechterhalten werden, ohne daß es zusätzlicher
Spanneinrichtungen wie zusätzliche Spannwalzen oder
die Bahnspannung erhöhende Düsenanordnungen
bedürfte. Da Grenzschichten fast vollständig von den
Oberflächen der sich schnell bewegenden Materialbahn
eliminiert werden konnten, läßt sich der Aufbau von
Luftkissen und das damit einhergehende Auftreten von
Kondensation auf den ersten Kühlwalzen weitgehend
vermeiden.

[0011] Gemäß weiterer Ausgestaltungen des der
Erfindung zugrundeliegenden Gedankens können die
Kühlwalzen versetzt zueinander angeordnet sein, um
der sie passierenden Materialbahn einen im wesentli-
chen bogenförmig verlaufenden Pfad aufzuprägen und
hohe Umschlingungswinkel realisieren. Die Kühlwalzen
gemäß der vorliegenden Erfindung können versetzt
voneinander angeordnet werden und zwar sowohl in
der Höhe versetzt als auch in bezug auf die Gehäuse-
länge versetzt zueinander. Durch die versetzte Anord-
nung und das Aufbringen eines im wesentlichen
bogenförmigen Materialbahnpfades können hohe
Umschlingungswinkel an den Kühlwalzen erreicht wer-
den, wodurch sich ein besonders effektiver Wärme-
transfer einstellt.
[0012] Optional kann die erfindungsgemäße Kühl-
und Konditioniereinheit gemäß der vorliegenden Erfin-
dung ein Konditionierwerk umfassen zum Aufbringen
einer Flüssigkeit beispielsweise Feuchtigkeit oder Sili-
kon auf einer oder beiden Seiten der das Konditionier-
werk passierenden Materialbahn. Die
Konditionierwalzen des Konditionierwerkes können ein-
ander gegenüberliegend angeordnet sein und entweder
einen gemeinsamen Flüssigkeitsbehälter oder einen
geteilten Flüssigkeitsbehälter aufweisen, um eine kon-
stante Flüssigkeitszufuhr zu den vorgenannten Oberflä-
chen zu ermöglichen.
[0013] Um eine möglichst hohe Bahnspannung
während des Transfers einer Materialbahn durch die
Kühl- und Konditioniereinheit zu gewährleisten, haben
die erfindungsgemäßen Kühlwalzen einen relativ klei-
nen Durchmesser in bezug auf ihre Breite, i. e. zwi-
schen 100 mm und 250 mm, vorzugsweise etwa 250
mm Durchmesser. Der relativ geringe Durchmesser der
erfindungsgemäßen Kühlwalzen erlaubt das Aufrecht-
erhalten eines hohen Zugkraftniveaus zwischen der
Bahn und den Oberflächen der Kühlwalzen, wobei
wenig Luft zwischen der Walzenoberfläche und der
Bahn eingeschlossen ist. Dieses wiederum begünstigt
den Wärmeübergangskoeffizienten und ermöglicht eine
Eliminierung der Wellung der Bahn über die Bahnbreite
hinweg während der Passage der Kühlwalzen in Bahn-
laufrichtung.
[0014] Die Anordnung der erfindungsgemäßen
Kühlwalzen übereinander innerhalb des Gehäuses,
nützt dessen Bauhöhe sehr effektiv auf, verglichen mit
den aus dem Stand der Technik bekannten Gehäusen.
Das Ausnutzen der Höhe eines solchen an Stelle von

dessen Länge erlaubt eine kurze Baulänge und damit
wenig Stellfläche in dem Druckereibetrieb.

[0015] Da die erfindungsgemäße Kühl- und Kondi-
tioniereinheit relativ nahe am nachfolgenden Wendest-
angenüberbau untergebracht ist, ist nur eine geringe
freie Wegstrecke für die Nachverdunstung von Lösemit-
teln möglich, was deren Nachversunstung zusätzlich
einschränkt, sodaß das Bedienungspersonal keiner
zusätzlichen Lösungsmittelbelastung der Atemluft aus-
gesetzt ist. Die erfindungsgemäße Kühl- und Konditio-
niereinheit kann einem Trockner einer
Rotationsdruckmaschine sowohl für Akzidenzdruck als
auch für farbigen Zeitungsdruck zugeordnet sein.
[0016] Die Erfindung wird im Zusammenhang mit
der zugehörigen Zeichnung eingehender beschrieben,
wobei in der Fig. 1 ein Längsschnitt durch eine erfin-
dungsgemäße Kühl- und Konditioniereinheit dargestellt
ist.
[0017] Die Kühl- und Konditioniereinheit 1 gemäß
der vorliegenden Erfindung ist unmittelbar hinter dem
Auslaß eines Trockners angeordnet. Der Trockner ent-
hält eine entsprechende obere Trocknerzone und eine
entsprechende untere Trocknerzone, zwischen denen
sich eine Bahnlaufebene erstreckt. Die Kühl- und Kondi-
tioniereinheit 1 umfaßt eine erste Kühlwalze 8 mit einem
Durchmesser 24. Die Materialbahn 7 von der entweder
eine oder beide Seiten bedruckt sind, wird durch die
erste Kühlwalze 8 um 90° abgelenkt und folgt einem
sich abwärts erstreckenden Materialbahnpfad, welcher
die Materialbahn 7 in Bahnlaufrichtung 9 führt. Im wei-
teren Verlauf dieses sich abwärts erstreckenden Teiles
des Bahnlaufpfades ist optional eine Konditionierwerk
11 vorgesehen, welche das Aufbringen von Feuchtigkeit
oder eines anderen Fluides wie beispielsweise Silikon
auf eine oder beide Oberflächen der Materialbahn 7
erlaubt. Das Konditionierwerk 11 schließt zwei Konditio-
nierwalzen 12 ein, die einander gegenüberliegend
angeordnet sind. Jede der Konditionierwalzen 12 taucht
in einen Flüssigkeitsbehälter ein und fördert von diesem
einen dünnen Flüssigkeitsfilm auf die Materialbahn. Die
Konditionierwalzen 12, entweder zum Aufbringen von
Feuchtigkeit oder zum Aufbringen beispielsweise von
Silikon, sind einander gegenüberliegend angeordnet,
um einen gleichmäßigen Auftrag des Fluides zu erlau-
ben. In der in Fig. 1 wiedergegebenen Bahnlaufpas-
sage wird der Materialbahn 7 ein abwärts gerichteter
Bahnverlauf aufgeprägt, innerhalb des abwärtsgerich-
teten Bahnverlaufs wird sie mit dem besagten Flüssig-
keitsfilm versehen, wobei es zu keiner Bahnumlenkung
zwischen der ersten Kühlwalze 8 und einer weiter
stromab angeordneten Kühlwalze 14 kommt. Erst durch
die Kühlwalze 14 wird der weitere Bahnpfad 12 wieder
in einen sich aufwärts erstreckenden Bahnpfadteil
umgelenkt, d. h. die Materialbahn 7 erfährt eine Umlen-
kung um etwa 180°.
[0018] An einer weiteren Kühlwalze 15 wird die
Materialbahn um einen Winkel von etwa 180° abge-
lenkt. An einer weiteren Kühlwalze 16 wird die Material-
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bahn 7 um einen Winkel mehr als 180°, jedoch kleiner
als 270° abgelenkt, wobei die Materialbahn 7 dieses
Paar der Kühlwalzen in einer geneigten Richtung ver-
läßt, wobei der Bahnpfad leicht aufwärts weisend ver-
läuft. Zu einem weiteren Kühlwalzenpaar, bestehend
aus den Kühlwalzen 17, 18, die etwa in derselben Kon-
figuration angeordnet sind wie die beiden vorhergehend
beschriebenen Kühlwalzen 15, 16. Die Materialbahn 7
läuft auf die erste Kühlwalze 17 des besagten weiteren
Kühlwalzenpaares ausgehend von ihrem geneigt ver-
laufenden Bahnpfad auf, wobei die Materialbahn 7 die
Oberfläche dieser Kühlwalze 17 des weiteren Kühlwal-
zenpaars in einem Winkel zwischen 180° und 270°
umschlingt. Danach, nachdem die Materialbahn 7 die
Oberfläche der ersten Kühlwalze 17 des weiteren Kühl-
walzenpaares 17, 18 passiert hat, läuft sie in einen
geneigt verlaufenden Bahnpfadabschnitt ein, der sich
zwischen der zweiten Kühlwalze 18 des besagten Kühl-
walzenpaares und einer Kühlwalze 19 erstreckt.

[0019] Wie Fig. 1 weiterhin entnommen werden
kann, wird die Materialbahn 7 während der Passage der
Kühlwalzen 20, 21 in dargestellter Weise abgelenkt.
Nachdem die Materialbahn 7 die Oberfläche der zwei-
ten Kühlwalze 21 verlassen hat, verläuft die Material-
bahn 7 in der Kühl- und Konditioniereinheit 1 in
horizontaler Richtung.
[0020] Wie der Zeichnung weiterhin entnommen
werden kann sind die Kühlwalzen 8, 14, 15, 16, 17, 18.
19. 20 und 21 allesamt in einer versetzten Konfiguration
in bezug aufeinander angeordnet, wobei im Gehäuse 2
die erste Kühlwalze 8 näher am Einlauf der Material-
bahn 7 in die Kühl- und Konditioniereinheit 1 angeord-
net ist, verglichen mit den Kühlwalzen 15 und 16. Durch
die erfindungsgemäße Anordnung der Kühlwalzen 14,
15, 16, 17, 18, 19, 20 und 21 in einer versetzten Konfi-
guration innerhalb des Gehäuses wird dessen Höhe 3
effektiv ausgenutzt, wobei eine Vielzahl von Kühlwalzen
in einem kurzen Gehäuse 2 in bezug auf die Gehäuse-
länge 4 aufgenommen werden kann, wodurch das
Gehäuse 2 eine minimale Stellfläche im Druckereibe-
trieb erfordert.
[0021] In vorteilhafter Weise kann die Höhe 3 des
Gehäuses 2 zur Aufnahme für die Vielzahl von Kühlwal-
zen 8, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20 und 21 ausgenutzt wer-
den. Da die Materialbahn die Kühl- und
Konditioniereinheit 1 gemäß der vorliegenden Erfindung
in nächster Nähe zu einem nachgeordneten Wendest-
angenüberbau verläßt, ist sie nur für einen sehr kurzen
Weg der Umgebung ausgesetzt, wodurch nur ein mini-
maler Grenzschichtaufbau an beiden Seiten der sich
frei bewegenden Materialbahn möglich ist.
[0022] Die Materialbahn verläßt die Kühl- und Kon-
ditioniereinheit 1 in einer im wesentlichen horizontal
verlaufenden Richtung, um in einen Wendestangen-
überbau einzutreten, der eine Längsfalzsektion eines
Falzapparates oder einer Längsschneidesektion eines
Wendestangenüberbaus vorgeschaltet ist, um eine
Vielzahl von Bähnsträngen aus der Materialbahn 7 her-

zustellen.

[0023] Innerhalb des Gehäuses 2 ist die Vielzahl
der Kühlwalzen 8, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20 und 21 der-
art beschaffen, daß sie einen relativ geringen Durch-
messer 24, i. e. zwischen 130 mm und 200 mm im
Vergleich zu bekannten Kühlwalzenanordnungen auf-
weisen. Dank des relativ großzügig bemessenen
Umschlingungswinkels der Materialbahn 7 um die Kühl-
walzen wird ein hoher Grad an Wärmeübergang
erreicht. Da die Bahnspannung mit der die Materialbahn
7 transportiert wird sich aus der Gleichung

 bestimmt, läßt ein kleiner
Kühlwalzendurchmesser 24 eine relativ hohe Bahn-
spannung zu, die in der Materialbahn 7 während des
Transportes herrscht. Ein hoher Grad von auf die Mate-
rialbahn ausgeübter Bahnspannung ermöglicht einen
relativ engen Kontakt zwischen der Materialbahnober-
fläche 7 und der Oberfläche einer entsprechenden
Kühlwalze, welche die Materialbahn 7 gerade passiert.
Somit werden die Bedingungen für einen optimalen
Wärmeübergang verbessert. Durch auf diese Weise
erhaltene hohe Bahnspannungen innerhalb der Materi-
albahn 7 lassen sich zusätzliche Bahnspannungswal-
zen oder Luftdüsen vermeiden. Da die Kühlwalzen
gemäß der vorliegenden Erfindung hinsichtlich einer
gewissen Massenträgheit optimiert sind, können diese
innerhalb der Kühl- und Konditioniereinheit 1 lediglich
aufgrund von Reibung angetrieben werden, so daß ein
zusätzlicher Antrieb entfalten kann. Es ist jedoch optio-
nal möglich, eine oder eine Mehrzahl von den
erfindungsgemäßen Kühlwalzen innerhalb der Kühl-
und Konditioniereinheit 1 mit einem separaten Antriebs-
motor anzutreiben.
[0024] Ein weiterer erfindungsgemäßer Vorteil ist
dank des unmittelbaren Übergangs von der Material-
bahn 7 vom Trocknerausgang in den Kühl- und Konditio-
niereinheitseingang 6 der Umstand, daß die
Materialbahn 7 nicht der Umgebungsatmosphäre aus-
gesetzt wird. Dadurch können an den Oberflächen der
Materialbahn 7 sich aufbauende Grenzschichten elimi-
niert werden. Die an den Oberflächen der Materialbahn
7 anhaftenden Grenzschichten haben den nachteiligen
Effekt, daß sie ein Luftkissen zwischen der Oberfläche
der ersten Kühlwalze 8, die am nächsten zum Trockner-
ausgang 6 angeordnet ist, ausbilden. Das Luftkissen
wiederum hat eine nachteilige Ölkondensation auf
deren Oberfläche zur Folge, welches ein Anlösen der
Farbe auf der ersten Kühlwalze darstellt und eine Rück-
übertragung von auf der Oberfläche der ersten Kühl-
walze abgelagerten Farbe bereits bedruckte Seite der
Materialbahn zur Folge hat. Da die Materialbahn 7 bei
der erfindungsgemäßen Vorrichtung während der Pas-
sage vom Trockner in die Kühl- und Konditioniereinheit
1 nicht der Umgebungsatmosphäre ausgesetzt ist, kann
der Aufbau dieser schädlichen Luftkissen wirksam ver-
hindert werden. Der geringe Durchmesser 24 der Kühl-
walzen ermöglicht zudem das Aufrechterhalten einer
relativ hohen Bahnspannung für engen Kontakt zwi-

p[Pa] = σ [N/mm 2] / R[mm]
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schen Bahn und den wärmeaustauschenden Oberflä-
chen.

[0025] Mit hoher Bahnlaufgeschwindigkeit passiert
die Materialbahn 7 die Kühl- und Konditioniereinheit 1,
wobei die Materialbahn 7 eine Vielzahl von Kühlwalzen
mit einem nur geringen Durchmesser 24 passiert. Der
Durchmesser der Kühlwalzen ist relativ gering in bezug
auf ihre Breite. Da die Vielzahl von Kühlwalzen 8, 14,
15, 16, 17, 18, 19, 20 und 21 in einer versetzten Konfi-
guration zueinander innerhalb des Gehäuses 2 ange-
ordnet ist, kann auch eine Vielzahl von Kühlwalzen in
dem Gehäuse 2 unter Ausnutzung von dessen Bau-
höhe 3 untergebracht werden.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0026]

1 Kühl- und Konditioniereinheit
2 Gehäuse
3 Höhe
4 Länge
5 Bahnlaufpfad
6 Kühl- und Konditioniereinheitseintritt
7 Bahn
8 erste Kühlwalze
9 Bahnlaufrichtung
10 Bahneinzugsvorrichtung
11 Konditionierwerk
12 Konditionierwalze
13 Kasten
14 Kühlwalze
15 Kühlwalze
16 Kühlwalze
17 Kühlwalze
18 Kühlwalze
19 Kühlwalze
20 Kühlwalze
21 Kühlwalze
22 Auslaufbereich
23 Auslaufwalze
24 Durchmesser

Patentansprüche

1. Kühl- und Konditionereinheit (1) für eine Material-
bahn, auf die an wenigstens einer Seite Farbe auf-
getragen ist, mit einer Vielzahl von Kühlwalzen (8,
14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21), die in einem
Gehäuse (2) im wesentlichen vertikal übereinander
unter Ausnutzung der Höhe (3) des Gehäuses (2)
angeordnet sind, und um welche die Materialbahn
(7) entlang eines sich im wesentlichen vertikal
erstreckenden Bahnpfades geführt ist, und wobei
der Kühl- und Konditioniereinheit (1) ein Trockner
zum Trocknen der Materialbahn (7) vorgeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühl- und Konditioniereinheit (1) dem

Trockner unmittelbar nachgeordnet ist, in der
Weise, daß die Materialbahn (7) vom Trockneraus-
gang unmittelbar in den Eingang (6) der Kühl- und
Konditioniereinheit (1) eintritt.

2. Kühl- und Konditioniereinheit gemäß Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Gehäuse (2) der Kühl- und Konditionier-
einheit (1) unmittelbar an das Gehäuse des vorge-
ordneten Trockners angrenzt.

3. Kühl- und Konditioniereinheit gemäß Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Gehäuse (2) der Kühl- und Konditionier-
einheit (1) in das Gehäuse des Trockners integriert
ist.

4. Kühl- und Konditioniereinheit gemäß einem der vor-
hergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlwalzen (8, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20,
21) versetzt zueinander angeordnet sind.

5. Kühl- und Konditioniereinheit gemäß Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlwalzen (8, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20,
21) in bezug auf die Höhe (3) des Gehäuses (2)
versetzt zueinander angeordnet sind.

6. Kühl- und Konditiniereinheit gemäß Anspruch 4
oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlwalzen (8, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20,
21) in bezug auf die Länge (4) des Gehäuses (2)
versetzt zueinander angeordnet sind.

7. Kühl- und Konditioniereinheit gemäß einem der vor-
hergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlwalzen in einer im wesentlichen verti-
kal verlaufenden Ebene paarweise übereinander-
liegend angeordnet sind.

8. Kühl- und Konditioniereinheit gemäß einem der vor-
hergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
daß diese zwei einander gegenüberliegend ange-
ordnete Konditionierwalzen (12) zum Auftrag eines
Flüssigkeitsfilmes auf die Materialbahn (7) umfaßt.

9. Kühl- und Konditioniereinheit gemäß Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Konditionierwalzen (12) in Laufrichtung der
Materialbahn gesehen zwischen der ersten Kühl-
walze (8) und weiteren Kühlwalzen (14 - 21) ange-
ordnet sind.

10. Kühl- und Konditioniereinheit gemäß einem der vor-
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hergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Durchmesser (24) der Kühlwalzen (8, 14 -
21) kleiner als 300 mm ist.

11. Kühl- und Konditioniereinheit nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
daß zumindest ein Teil der Kühlwalzen (8, 14 - 21)
motorisch angetriebene Walzen sind.

12. Kühl- und Konditioniereinheit nach einem der
Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daß zumindest ein Teil der Kühlwalzen (8, 14 -21)
frei drehbare, nicht angetriebene Walzen sind.

13. Trockner zum Trocknen einer bedruckten Material-
bahn (7) in einer Rollenrotationsdruckmaschine,
gekennzeichnet durch
eine Vielzahl von Kühlwalzen (8, 14 - 21), die im
Gehäuse (2) des Trockners im wesentlichen verti-
kal übereinander unter Ausnutzung der Höhe (3)
des Gehäuses in der Weise angeordnet sind, daß
die Materialbahn (7) entlang eines sich im wesentli-
chen vertikal erstreckenden Bahnpfades um die
Kühlwalzen (8, 14 - 21) geführt ist.

14. Trockner gemäß Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daß dieser zwei einander gegenüberliegend ange-
ordnete Konditionierwalzen (12) zum Auftrag eines
Flüssigkeitsfilmes auf die Materialbahn (7) umfaßt.
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