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(54) VERFAHREN ZUM HÄRTEN VON TINTE AUF EINEM BEDRUCKSTOFF

(57) Ein erfindungsgemäßes Verfahren zum Härten
von Tinte auf einem Bedruckstoff, wobei wenigstens eine
UV-härtbare Tinte in Form von Tropfen auf einen Be-
druckstoff (2) aufgebracht und mittels wenigstens eines
ersten UV-Strahlers (5) mit UV-Strahlung beaufschlagt
und dadurch vorgehärtet wird, zeichnet sich dadurch aus,
dass die Tinte mittels wenigstens eines zweiten
UV-Strahlers (11, 11a, 11b) eines UV-Trockners (10) un-
ter Inertgas, unter inertgasangereicherter Luft oder unter

sauerstoffreduzierter Luft mit UV-Strahlung beaufschlagt
und dadurch weiter gehärtet wird, und dass die Tinte an-
schließend mittels wenigstens eines dritten UV-Strahlers
(21, 21a, 21b, 31, 31a, 31b) eines weiteren UV-Trockners
(20, 30) mit UV-Strahlung beaufschlagt und dadurch
nachgehärtet wird. Die Erfindung ermöglicht es, UV-härt-
bare Tinten ausreichend zu härten, so dass eine uner-
wünschte Migration von niedermolekularen Tintenbe-
standteilen reduziert oder vermieden wird.
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Beschreibung

Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Härten von Tinte auf einem Bedruckstoff gemäß
dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Technisches Gebiet der Erfindung

[0002] Die Erfindung liegt auf dem technischen Gebiet
der grafischen Industrie und dort insbesondere im Be-
reich des Härtens, insbesondere des Härtens mit UV-
Strahlung, von flüssiger Tinte auf bogen- oder bahnför-
migen Bedruckstoffen, bevorzugt aus Papier, Karton,
Pappe, Kunststoff oder Verbundmaterial.

Stand der Technik

[0003] Das Trocknen und/oder Härten (oder allgemei-
ner: das Behandeln) von bevorzugt flüssigen oder pas-
tösen Druckmedien/Fluiden (wie z.B. Druckfarbe, -lack
oder -tinte) auf einem Bedruckstoff kann auf verschiede-
ne, auch kombinierbare Weisen erfolgen: durch Beauf-
schlagen mit Heißluft, mit elektromagnetischer Strahlung
(z.B. UV oder IR) oder Teilchenstrahlung (z.B. Elektro-
nen) oder durch Kontaktieren des Bedruckstoffs mit er-
wärmten Flächen (z.B. Zylindern, Walzen oder Bändern).
Wasserbasierte Druckmedien werden meist thermisch,
bevorzugt mit IR getrocknet, polymerisierbare Druckme-
dien meist mit UV. Als Strahlungsquellen UV kommen
Quecksilberdampflampen und zunehmend LED-Strahler
zum Einsatz. Das Härten von UV-härtbaren Tinten kann
bekanntermaßen unter Inertgas erfolgen.
[0004] Das Härten von UV-härtbaren Tinten kann in
mehreren Schritten erfolgen, z.B. kann zuerst ein so ge-
nanntes Pinnen (Vorhärten) und dann ein Endhärten er-
folgen: Die WO2019007979A1offenbart das UV-Härten
und das anschließende UV-Härten unter Inertgas. Die
EP3045477A1 offenbart Ähnliches. Die EP2767407B1
offenbart ebenfalls Ähnliches, wobei das initiale Härten
ein so genanntes Pinnen darstellt. Der jeweils letzte Här-
tungsschritt erfolgt diesen Dokumenten zufolge unter In-
ertgas. Die EP1473341B1 offenbart zwei UV-Härtungs-
schritte; beide unter Inertgas. Die EP2596874A1 offen-
bart das Trocknen (nicht UV-Härten) unter Inertgas und
das anschließende UV-Härten.
[0005] Im Stand der Technik kann das Problem auftre-
ten, dass das Ergebnis einer UV-Härtung von Tinte nicht
ausreichend ist (unzureichende Vernetzung/Polymerisa-
tion der UV-härtbaren Tinte) und dass folglich mit pro-
blematischer Migration von niedermolekularen und po-
tentiell gesundheitsgefährdenden Tintenbestandteilen in
Verpackungsprodukte, z.B. Lebensmittel, zu rechnen ist.
[0006] Eine (Um-) Formulierung der Tinte mit höher-
molekularen und daher weniger migrierenden Bestand-
teilen ist zwar möglich, dabei wird allerdings die Visko-
sität der Tinte verringert, was zu Problemen beim Ver-

drucken der Tinte führen kann.
[0007] Der Einsatz von Inertgas kann unerwünschte
Migration verhindern, da in sauerstoffarmer Härtungs-
Umgebung weniger (potentiell migrierende) Inhibitoren
in der Tinte eingesetzt werden können. Das Härten unter
Inertgas ist allerdings kostenintensiv, u. a. da viel Bau-
raum für entsprechende Komponenten beansprucht und
Inertgas benötigt wird.

Aufgabe

[0008] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, eine
Verbesserung gegenüber dem Stand der Technik zu
schaffen, welche es insbesondere ermöglicht, UV-härt-
baren Tinten ausreichend zu härten, so dass eine uner-
wünschte Migration von niedermolekularen Tintenbe-
standteilen reduziert oder vermieden wird.

Erfindungsgemäße Lösung

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ein
Verfahren nach Anspruch 1 gelöst.
[0010] Vorteilhafte und daher bevorzugte Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteran-
sprüchen sowie aus der Beschreibung und den Zeich-
nungen.
[0011] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zum Härten
von Tinte auf einem Bedruckstoff, wobei wenigstens eine
UV-härtbare Tinte in Form von Tropfen auf einen Be-
druckstoff aufgebracht und mittels wenigstens eines ers-
ten UV-Strahlers mit UV-Strahlung beaufschlagt und da-
durch vorgehärtet wird, zeichnet sich dadurch aus, dass
die Tinte mittels wenigstens eines zweiten UV-Strahlers
eines UV-Trockners unter Inertgas, unter inertgasange-
reicherter Luft oder unter sauerstoffreduzierter Luft mit
UV-Strahlung beaufschlagt und dadurch weiter gehärtet
wird, und dass die Tinte anschließend mittels wenigstens
eines dritten UV-Strahlers eines weiteren UV-Trockners
mit UV-Strahlung beaufschlagt und dadurch nachgehär-
tet wird.
[0012] Die Erfindung ermöglicht in vorteilhafter Weise,
UV-härtbaren Tinten ausreichend zu härten, so dass eine
unerwünschte Migration von niedermolekularen Tinten-
bestandteilen reduziert oder vermieden wird.
[0013] Erfindungsgemäß erfolgt das Härten in drei auf-
einander folgenden Schritten: dem Vorhärten bzw. so
genannten Pinnen, dem weiteren Härten und dem Nach-
härten.
[0014] Das Vorhärten (Pinnen) dient dazu, die Visko-
sität der Tinte auf dem Bedruckstoff zu erhöhen und da-
durch zu verhindern, dass die Tinte auf dem Bedruck-
stoff, insbesondere die von Tintentropfen erzeugten
Druckpunkte auf dem Bedruckstoff, zu stark verlaufen.
Die Viskosität wird nur wenig erhöht; die Tinte ist insbe-
sondere noch nicht durchgehärtet. Hierdurch kann die
Druckqualität verbessert werden, insbesondere durch
das Vermeiden des Ineinanderlaufens von Tinten ver-
schiedener Farben (so genanntes "inter colour bleeding".
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[0015] Das weitere Härten dient der weiteren Erhö-
hung der Viskosität der Tinte (in Bezug auf das Vorhär-
ten). Die Tinte haftet dann gut am Bedruckstoff an und
weist eine ausreichende Abrasionsbeständigkeit auf.
Das weitere Härten erfolgt bevorzugt derart, dass in der
Tinte mehr als 90% der Doppelbindungen umgesetzt
sind.
[0016] Das Nachhärten dient schließlich dazu, noch in
der Tinte vorhandene Monomere zu verbinden und da-
durch eine potentielle Migration zu reduzieren oder zu
verhindern.
[0017] Eine 100%ige Durchhärtung ist auch mit drei
oder mehr Härtungsschritten nicht zu erreichen. Aller-
dings sind ausreichend gute Härtungsergebnisse mit
dem erfindungsgemäßen Härten erzielbar.
[0018] Der zweite Härtungsschritt (das "weitere Här-
ten" oder alternativ bezeichnet: das Zwischenhärten) -
und bevorzugt nur dieser Schritt - erfolgt dabei unter In-
ertgas, inertgasangereicherter Luft oder unter sauerstoff-
reduzierter Luft, also nicht unter Umgebungsluft wie die
beiden anderen Schritte. Das Nachhärten (alternativ be-
zeichnet: Endhärten) stellt sicher, dass die Tinte beim
Verlassen der Druckmaschine weitgehend und bevor-
zugt im Wesentlichen vollständig ausgehärtet ist.
[0019] Bevorzugt erfolgt also nur der zweite Härtungs-
schritt unter Inertgas (alternativ bezeichnet: Schutzgas),
inertgasangereicherter Luft oder unter sauerstoffredu-
zierter Luft, alle anderen Härtungsschritte dagegen er-
folgen bevorzugt unter unbehandelter Luft, z.B. Umge-
bungsluft. "Unter Inertgas" meint dabei, dass bevorzugt
Wesentlichen reines Inertgas, z.B. Stickstoff oder Heli-
um, verwendet wird. "Unter inertgasangereicherter Luft"
meint dabei, dass bevorzugt der Anteil an Inertgas, z.B.
Stickstoff oder Helium, in der verwendeten Luft oder ei-
nem sonstigen verwendeten Gasgemisch gegenüber der
Umgebungsluft wesentlich erhöht ist. "Unter sauerstoff-
reduzierter Luft" meint dabei, dass bevorzugt der Anteil
an Sauerstoff in der verwendeten Luft oder einem sons-
tigen verwendeten Gasgemisch gegenüber der Umge-
bungsluft wesentlich verringert ist. Die Erhöhung oder
die Verringerung ist dabei "wesentlich", wenn durch die-
se Maßnahme bevorzugt erreicht wird, dass i) eine hin-
sichtlich der Migration problematische Inhibierung der
durch UV-Photonen und Photoinitiatoren erzeugten Ra-
dikale vermieden wird, und/oder dass ii) eine hinsichtlich
der Migration unzureichende und daher problematische
Vernetzung vermieden wird bzw. eine ausreichende Ver-
netzung erreicht wird und/oder dass iii) die Menge an
(potentiell migrierenden und daher gesundheitsgefähr-
denden) Photoinitiatoren in der Tinte auf ein hinsichtlich
der Migration problemloses Maß reduziert werden kann.
[0020] Eine Vorrichtung für das Härten unter Inertgas
o.ä., z.B. ein Inertgas-Gehäuse samt Inertgas-Zufuhr
und -abfuhr, kann in vorteilhafter Weise auf den zweiten
Härtungsschritt bzw. dessen Ort bzw. Station beschränkt
werden. Hierdurch können Bauraum, Bauteile und damit
verbundene Kosten eingespart werden. Zudem kann die
Menge an benötigtem Inertgas reduziert werden.

[0021] Auf diese Weise kann mit Vorteil ein (für indus-
triell hergestellte Druckprodukte hoher bis sehr hoher
Qualität) ausreichendes Härten erreicht werden, insbe-
sondere für den Fall, dass die Druckprodukte industriell
weiterverarbeitet werden, z.B. zur Herstellung von Ver-
packungen.
[0022] Auf diese Weise kann bei der Herstellung von
Verpackungen ebenfalls mit Vorteil erreicht werden,
dass eine unerwünschte (weil potentiell gesundheitsge-
fährdende) Migration von niedermolekularen Bestandtei-
len der Tinte in die Verpackung und in das verpackte
Produkt, z.B. ein Lebensmittel, ausreichend reduziert
oder vermieden wird.

Weiterbildungen der Erfindung

[0023] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass die Tinte mittels
des ersten UV-Strahlers unter Luft mit UV-Strahlung be-
aufschlagt wird. Eine Inertgas-Vorrichtung wird hier nicht
benötigt. Bauraum und Kosten können eingespart wer-
den.
[0024] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass die Tinte mittels
des dritten UV-Strahlers unter Luft mit UV-Strahlung be-
aufschlagt wird. Eine Inertgas-Vorrichtung wird hier
ebenfalls nicht benötigt. Bauraum und Kosten können
eingespart werden.
[0025] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass Stickstoff, alterna-
tiv Helium, als das Inertgas oder Schutzgas verwendet
wird.
[0026] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass der UV-Trockner
mehrere zweite UV-Strahler, z.B. zwei, drei oder vier um-
fasst.
[0027] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass die zweiten UV-
Strahler in einem gemeinsamen Inertgas-Gehäuse an-
geordnet sind. Das Gehäuse kann aus Blech geformt
sein, wobei bevorzugt eine Formanpassung, z.B. eine
Krümmung, an den Transportpfad erfolgt.
[0028] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass der weitere UV-
Trockner mehrere dritte UV-Strahler, z.B. zwei, drei oder
vier umfasst.
[0029] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass der weitere UV-
Trockner wenigstens zwei voneinander beabstandete
Stationen mit mehreren dritten bzw. mehreren vierten
UV-Strahlern umfasst. Im Zwischenraum entlang des
Abstands zwischen den Stationen kann der Bedruckstoff
mittels mehrerer Umlenkwalzen geführt werden, z.B. mä-
anderförmig.
[0030] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass wenigstens ein
zweiter UV-Strahler und/oder wenigstens ein dritter UV-
Strahler und/oder wenigstens ein vierter UV-Strahler die
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Tinte durch den Bedruckstoff hindurch härtet. Diese Wei-
terbildung ist insbesondere bei (UV-) transparenten Be-
druckstoffen von Vorteil. Dabei ist die Tinte bevorzugt
auf einer Vorderseite des Bedruckstoffs aufgetragen und
wenigstens ein Strahler im Raum auf der Rückseite des
Bedruckstoffs angeordnet, oder umgekehrt.
[0031] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
kann sich dadurch auszeichnen, dass der Bedruckstoff
mittels einer die Härtungsbehandlung unterstützenden
bevorzugt erwärmten Temperierwalze entlang des we-
nigstens einen zweiten UV-Strahlers bewegt wird.
[0032] Die Merkmale der Erfindung, der Weiterbildun-
gen der Erfindung und der Ausführungsbeispiele zur Er-
findung stellen auch in beliebiger Kombination miteinan-
der vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung dar. Wei-
terbildungen der Erfindung können zudem die - im obigen
Abschnitt "Technisches Gebiet der Erfindung" offenbar-
ten - Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen auf-
weisen.

Ausführungsbeispiele zur Erfindung

[0033] Die Erfindung und deren bevorzugte Weiterbil-
dungen werden nachfolgend unter Bezug auf die Zeich-
nungen anhand bevorzugter Ausführungsbeispiele nä-
her beschrieben. Einander entsprechende Merkmale
sind in den Figuren mit denselben Bezugszeichen ver-
sehen.
[0034] Die Zeichnungen zeigen:

Figur 1 Schemadarstellung einer verfahrensdurch-
führenden Druckmaschine; und

Figur 2 Seitenansicht der Tintendruckmaschine.

[0035] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Tintendruckmaschine 1 (kurz: Maschine) bei der
Durchführung einer bevorzugten Ausführungsform des
erfindungsgemäßen Verfahrens. Die Maschine verarbei-
tet bahnförmigen Bedruckstoff 2, bevorzugt Papier, Kar-
ton oder Kunststofffolie. Der Bedruckstoff wird bei A z.B.
von einem Rollenanleger zugeführt und dann mit Tinte
bedruckt.
[0036] Das Bedrucken erfolgt in einer ersten Station 3
der Maschine und zwar in einem Tintendruckwerk 3 mit
mehreren, bevorzugt acht Druckkopfreihen 4 mit jeweils
mehreren Tintendruckköpfen zum Erzeugen von Tinten-
tropfen (bevorzugt entsprechend einem zu druckendem
Druckbild). Jeder Druckkopfreihe ist ein jeweiliger erster
UV-Strahler 5 bevorzugt direkt nachgeordnet. Diese
Strahler dienen dem Vorhärten, das heißt dem nur teil-
weise Polymerisieren, der Tinte (dem sogenannten Pin-
nen). Die Beaufschlagung mit UV-Strahlung erfolgt hier
bevorzugt unter Luft, z.B. in ihrer Zusammensetzung un-
veränderter Umgebungsluft, und nicht unter von Luft ver-
schiedenem Inertgas. Das Pinnen erfolgt bevorzugt mit
UV-Strahlung von 385 nm oder (für weiße Tinte) von 395
nm Wellenlänge. Der Bedruckstoff 2 verlässt bei B die
erste Station und wird weiter zu C geführt, wo er einer

zweiten Station 10 zugeführt wird.
[0037] Die zweite Station bildet einen UV-Trockner 10
mit wenigstem einem, bevorzugt jedoch mehreren zwei-
ten UV-Strahlern 11, z. B. zwei UV-Strahler 11a und 11b.
Diese Strahler dienen dem weiteren Härten, bevorzugt
dem weitgehenden (aber immer noch nicht vollständi-
gen) Aushärten beziehungsweise Polymerisieren der
Tinte. Das weitere Härten der Tinte erfolgt hier nicht unter
(Umgebungs-) Luft, sondern unter einem Inertgas, unter
Inertgas angereicherter Luft oder unter sauerstoffredu-
zierter Luft oder funktional Ähnlichem. Als Inertgas wird
bevorzugt Stickstoff verwendet; alternativ kann Helium
oder ein sonstiges Edelgas verwendet werden.
[0038] Die UV-Strahler 11 können z.B. als UV-Lam-
pen, bevorzugt Quecksilberdampflampen oder alternativ
UV-LED-Strahler ausgebildet sein und jeweils zwischen
200 und 300 W/cm aufweisen (bei angenommener Bahn-
transportgeschwindigkeit von etwa 50 m/min).
[0039] Zur Bestrahlung unter Inertgas ist ein Inertgas-
Gehäuse 12 vorgesehen, welches die zweiten UV-Strah-
ler 11 bevorzugt gemeinsam einhaust. Dieses kann aus
Blech geformt sein. Es weist eine Inertgas-Zuleitung 13
und eine Inertgas-Ableitung 14 auf.
[0040] Es kann vorgesehen sein, den Bedruckstoff 2
mittels einer Temperierwalze 7 beziehungsweise deren
temperierter Oberfläche 8 oder einer sonstigen tempe-
rierten Oberfläche 8 entlang der zweiten UV-Strahler 11
zu führen. Die Temperierung, insbesondere eine Erwär-
mung, kann den Härtungsprozess unterstützen. Die
Temperatur der Oberfläche kann bevorzugt zwischen 40
und 50 °C betragen und kann bevorzugt geschwindig-
keitsabhängig geregelt werden.
[0041] Die Bedruckstoffbahn 2 kann anschließend
durch ein optionales Flexo-Druckwerk 15 geführt wer-
den, in welchem bevorzugt UV-härtbarer Lack aufgetra-
gen werden kann. Bei D verlässt die Bahn 2 die zweite
Station 10 und wird bei E einer dritten Station 20, d.h.
einem weiteren UV-Trockner 20 und bei F’ optional einer
vierten Station 30, d.h. einem nochmals weiteren UV-
Trockner 30 zugeführt. Die dritte und die vierte Station
können zu einander beabstandet angeordnet sein, ins-
besondere kann die Bahn 2 zwischen E’ und F’ einen
mäanderförmigen Bahnverlauf aufweisen.
[0042] Die dritte Station 20 umfasst wenigsten einen,
bevorzugt jedoch mehrere dritte UV-Strahler 21, z. B.
zwei UV-Strahler 21a und 21b. Diese Strahler dienen
dem Nachhärten der Tinte, bevorzugt dem im Wesentli-
chen vollständigen Aushärten beziehungsweise Poly-
merisieren der bereits vorgehärteten und weiter gehär-
teten (und hierdurch bevorzugt weitgehend gehärteten)
Tinte.
[0043] Die optionale vierte Station 30 umfasst wenigs-
tens eine, bevorzugt jedoch mehrere weitere dritte UV-
Strahler 31, z. B. zwei UV-Strahler 31a und 31b. Auch
diese Strahler dienen dem Nachhärten. Die dritten Strah-
ler 21 und die weiteren dritten Strahler 31 können ge-
meinsam als "dritte Strahler" bezeichnet werden.
[0044] Die dritte UV-Strahler 21 und die optionalen
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weiteren dritte UV-Strahler 31können bevorzugt als
Quecksilberdampflampen oder alternativ UV-LED-
Strahler ausgebildet sein und jeweils zwischen 100 und
200 W/cm aufweisen (bei angenommener Bahntrans-
portgeschwindigkeit von etwa 50 m/min).
[0045] Das Nachhärten in der dritten und der optiona-
len vierten Station erfolgt bevorzugt unter Luft, z.B. in
ihrer Zusammensetzung unveränderter Umgebungsluft,
und nicht unter von Luft verschiedenem Inertgas.
[0046] Das Nachhärten der Tinte, das heißt das Be-
strahlen mit UV-Strahlung, in der dritten und/oder der
vierten Station kann von der bedruckten Seite 40 des
Bedruckstoffs (vergleiche Figur 2) her erfolgen oder es
kann durch den Bedruckstoff 2 hindurch (von der unge-
druckten Rückseite des Bedruckstoffs her) erfolgen.
Auch eine Kombination (von der bedruckten und von der
ungedruckten Seite des Bedruckstoffs her) ist möglich:
z. B. eine Bestrahlung in der dritten Station 20 von der
bedruckten Seite her und in der vierten Station 30 von
der ungedruckten Seite her. Zudem kann auch in der
zweiten Station 10 das Bestrahlen von der ungedruckten
Seite her erfolgen (durch den Bedruckstoff 2 hindurch)
und demnach anders als in den Figuren dargestellt.
[0047] Das erfindungsgemäße Verfahren, beispielhaft
mit der gezeigten Maschine 1 durchgeführt, umfasst so-
mit i) das UV-Vorhärten unter Luft, anschließend ii) das
weitere UV-Härten unter Inertgas, unter Inertgas ange-
reicherter Luft oder unter sauerstoffreduzierter Luft oder
funktional Ähnlichem und abschließend iii) das UV-Nach-
härten unter Luft. Auch weitere vor-, zwischen- oder
nachgeschaltete UV-Härtungsschritte oder Temperier-
schritte sind möglich.
[0048] Figur 2 zeigt (ebenfalls schematisch) eine Sei-
tenansicht der Maschine 1 aus Figur 1 bei der Durchfüh-
rung der bevorzugten Ausführungsform des erfindungs-
gemäßen Verfahrens.
[0049] Gegenüber Figur 1 ist erkennbar, dass der
Bahnpfad 41 des Bedruckstoffs 2 bevorzugt mäander-
förmig verläuft und mehrere Umlenkwalzen 6 umfassen
kann.
[0050] Das Inertgas-Gehäuse 12 kann, wie dargestellt,
im Bereich der Bahnführung mittels der Temperierwalze
7 angeordnet sein. Es kann (Einlauf- und Auslauf-) Blen-
den 9 umfassen, die bewirken, dass bei 13 dem Gehäuse
12 zugeleitetes Inertgas im Wesentlichen bei 14 wieder
abgeleitet wird und nicht an anderen Stellen unkontrol-
liert entweicht.
[0051] Figur 2 lässt auch erkennen, dass die Strahler
21a und 21b der dritten Station 20 von der bedruckten
Seite des Bedruckstoffs her UV-Strahlung beaufschla-
gen und dass die Strahler 31a und 31b der vierten Station
30 von der ungedruckten Seite des Bedruckstoffs 2 her
(also durch den Bedruckstoff 2 hindurch) UV-Strahlung
beaufschlagen. Dies ist eine bevorzugte, allerdings nur
beispielhafte Konfiguration.
[0052] Der Bahnverlauf beziehungsweise der Bahn-
transport zwischen den Stationen 3, 10 und 20, d.h. zwi-
schen B und C sowie zwischen D und E kann mittels

mehreren Umlenkwalzen 6 erfolgen, ebenso zwischen
E’ und F’, d.h. zwischen den Stationen 20 und 30.

Bezugszeichenliste

[0053]

1 Tintendruckmaschine
2 Bedruckstoff / Bahn
3 Tintendruckwerk / erste Station
4 Druckkopfreihen / Tintendruckköpfe
5 erste UV-Strahler (für das Vorhärten)
6 Umlenkwalzen
7 Temperierwalze
8 temperierte Oberfläche
9 Blenden

10 UV-Trockner / zweite Station
11, 11a, 11b zweite UV-Strahler (für das weitere Här-

ten)
12 Inertgas-Gehäuse
13 Inertgas-Zuleitung
14 Inertgas-Ableitung
15 Flexodruckwerk

20 weiterer UV-Trockner / dritte Station
21, 21a, 21,b dritte UV-Strahler (für das Nachhärten)

30 weiterer UV-Trockner / vierte Station
31, 31a , 31b weitere dritte UV-Strahler (für das

Nachhärten)

40 Tintenauftrag / Bedruckte Seite des Bedruckstoffs
41 Pfad des Bedruckstoffs

A bis F Transportpfad des Bedruckstoffs durch die
Maschine

Patentansprüche

1. Verfahren zum Härten von Tinte auf einem Bedruck-
stoff, wobei wenigstens eine UV-härtbare Tinte in
Form von Tropfen auf einen Bedruckstoff (2) aufge-
bracht und mittels wenigstens eines ersten UV-
Strahlers (5) mit UV-Strahlung beaufschlagt und da-
durch vorgehärtet wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tinte mittels wenigstens eines zweiten UV-
Strahlers (11, 11a, 11b) eines UV-Trockners (10) un-
ter Inertgas, unter inertgasangereicherter Luft oder
unter sauerstoffreduzierter Luft mit UV-Strahlung
beaufschlagt und dadurch weiter gehärtet wird, und
dass die Tinte anschließend mittels wenigstens ei-
nes dritten UV-Strahlers (21, 21a, 21b, 31, 31a, 31b)
eines weiteren UV-Trockners (20, 30) mit UV-Strah-
lung beaufschlagt und dadurch nachgehärtet wird.

7 8 



EP 3 795 934 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tinte mittels des ersten UV-Strahlers (5)
unter Luft mit UV-Strahlung beaufschlagt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tinte mittels des dritten UV-Strahlers (21,
21a, 21b, 31, 31a, 31b) unter Luft mit UV-Strahlung
beaufschlagt wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass Stickstoff als das Inertgas verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der UV-Trockner (10) mehrere zweite UV-
Strahler (11, 11a, 11b) umfasst.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zweiten UV-Strahler (11, 11a, 11b) in einem
gemeinsamen Inertgas-Gehäuse (12) angeordnet
sind.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der weitere UV-Trockner (20, 30) mehrere drit-
te UV-Strahler (21, 21a, 21b, 31, 31a, 31b) umfasst.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der weitere UV-Trockner (20, 30) eine dritte
Station (20) mit mehreren dritten UV-Strahlern (21,
21a, 21b) und eine vierte Station (30) mit mehreren
weiteren dritten UV-Strahlern (31, 31a, 31b) um-
fasst.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein zweiter UV-Strahler (11, 11a,
11b) und/oder wenigstens ein dritter UV-Strahler
(21, 21a, 21b) und/oder wenigstens ein weiterer drit-
ter UV-Strahler (31, 31a, 31b) die Tinte durch den
Bedruckstoff (2) hindurch härtet.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Bedruckstoff (2) mittels einer Temperier-
walze (7) entlang des wenigstens einen zweiten UV-
Strahlers (11, 11a, 11b) bewegt wird.
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