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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steu-
ern einer Verarbeitungsmaschine fiir Bogenmaterial mit
wenigstens einem Druck- und/oder Lackwerk nach dem
Oberbegriff des unabhangigen Anspruches 1.

[0002] Eine Verarbeitungsmaschine ist gemal EP 0
812683 A1 miteinem steuerbaren Direktantrieb fiir einen
einzeln antreibbaren Zylinder bekannt. Von einem zu-
mindest fir den Transport des Bogenmaterials mittels
Bogenflihrungszylindern vorgesehenen Raderzug einer
Bogenoffsetdruckmaschine entkoppelt ist ein Plattenzy-
linder oder ein Gummituchzylinder zumindest eines
Druckwerkes mittels Einzelantrieb in vorgebbarer Weise
direkt antreibbar. Durch die einzelnen und unabhangig
von Ubrigen Zylindern motorisch direkt antreibbaren Plat-
tenzylinder werden neben drucktechnischen Korrektur-
moglichkeiten auch weitere Vorgange wie Plattenwech-
sel oder Reinigen von Zylindern realisiert. Das dem Plat-
tenzylinderzugeordnete Farbwerk weist wenigstens eine
Walze auf, welche mit einem motorischen Direktantrieb
antreibbarist. Alternativ sind bestimmte Farbwerkwalzen
antriebsseitig mit dem Raderzug fiir den Bogentransport
Uber den Hauptantrieb gekoppelt.

[0003] AusDE 102004 039 588, welche als altere An-
meldung gemaR § 3 (2) PatG gilt, ist weiterhin ein Ver-
fahren zum Steuern einer Verarbeitungsmaschine flr
Bogenmaterial bekannt. Zum Reinigen wird in einem
Druck-/Lackwerk der die Druckform tragende Zylinder
und das bzw. die benachbarte Farbwerk/Dosiereinrich-
tung temporar mit einer ersten Drehzahl synchron mittels
eines eigenmotorisch angetriebenen Einzelantriebs (Di-
rektantrieb) angetrieben. Dagegen wird der Gummituch-
zylinder und der Bogenfiihrungszylinder (Druckzylinder)
bei einem Druckwerk bzw. der Bogenfiihrungszylinder
(Druckzylinder) bei einem Lackwerk mit einer zweiten
Drehzahl (synchron) mittels Hauptantrieb und Raderzug
angetrieben.

[0004] EP 0834398, DE 100 00 903 und WO
2006/018106 sind auch Teil des Standes der Technik.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, wel-
ches den Reinigungsaufwand in einem Farbwerk bzw.
einer Dosiereinrichtung, an einer Verarbeitungsmaschi-
ne fiir Bogenmaterial mit wenigstens einem einzeln an-
treibbaren, eine Druckform tragenden Zylinder spurbar
reduziert.

[0006] Geldstwird die Aufgabe durch die Ausbildungs-
merkmale von Anspruch 1. Weiterbildungen ergeben
sich aus den abhangigen Anspriichen.

[0007] Ein erster Vorteil der Erfindung besteht darin,
dass eine deutliche Reduzierung des Reinigungsauf-
wandes durch die individuelle Reinigungszeitdauer so-
wie die individuellen Drehzahlen der zu reinigenden Wal-
zen bzw. Zylinder insbesondere beim Reinigen eines
Farbwerkes und/oder einer Dosiereinrichtung, an einer
Verarbeitungsmaschine realisiert wird.

[0008] Als zweiter Vorteil ist aufzufiihren, dass jedes
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Farbwerk bzw. jede Dosiereinrichtung mit in einem Aus-
wahlmeni hinterlegtem Reinigungsprogramm tber eine
individuelle Reinigungszeitdauer mit individuellen Dreh-
zahlen angetrieben gereinigt werden kann. In dem Rei-
nigungsprogramm ist ferner hinterlegt, dass die im jewei-
ligen Druck- oder Lackwerk eingesetzte Druckfarbe bzw.
der Lack (farbspezifisch bzw. lackspezifisch) bei der Rei-
nigungszeitdauer bzw. der Drehzahl bertcksichtigt wird.
Weiterhin kdnnen in dem Reinigungsprogramm den je-
weiligen Druck-/Lackierjob betreffende Kriterien hinter-
legt sein.

[0009] Ein dritter Vorteil ist dadurch gegeben, dass
durch individuelle Reinigungszeitdauer und individuelle
Drehzahlen der Walzenverschleif3 spirbar reduziert wer-
den kann. So kdnnen beispielsweise nur geringfligig ver-
unreinigte Farb-/Lackwerke in kiirzerer Zeit gereinigt
werden, als dies bisher beim gemeinsamen Reinigen der
Walzen Uber den Hauptantrieb und Raderzug erfolgen
konnte.

[0010] Die Erfindung soll an einem Ausflihrungsbei-
spiel naher erlautert werden. Dabei zeigt schematisch:

Fig. 1 eine Bogenrotationsdruckmaschine mit mehre-
ren Druckwerken und einem Lackwerk.
[0011] Die Bogenrotationsdruckmaschine ist bei-

spielsweise mit einem Anleger 4, finf Offsetdruckwerken
1, einem Lackwerk 2 sowie einem Ausleger 5 dargestellt.
Jedes Offsetdruckwerk 1 weist in bekannter Weise ein
Farbwerk 12 mit Farbwerkwalzen, einen eine Druckform
tragenden Zylinder 10, hier als Plattenzylinder 10, und
einen Gummituchzylinder 8 auf. Bei Bedarf ist jedem
Plattenzylinder 10 ein Feuchtwerk zugeordnet.

Das Lackwerk 2 weist in bekannter Weise eine Dosier-
einrichtung 11 fur das zu verarbeitende Medium (Lack,
Farbe), bevorzugt ein Kammerrakel mit zugeordneter,
gerasterter Auftragwalze bzw. ein Walzensystem mit ei-
ner Auftragwalze, sowie einen eine Druckform tragenden
Zylinder 9, hier als Formzylinder 9, auf. Im vorliegenden
Beispiel ist das Lackwerk 2 in Férderrichtung 3 fiir das
Bogenmaterial den Offsetdruckwerken 1 nachgeordnet.
[0012] Plattenzylinder 10 und Formzylinder 9 tragen
jeweils zumindest eine Druckform und die Farbauftrag-
walzen des Farbwerkes 12 bzw. die Auftragwalze der
Dosiereinrichtung 11 sind mit dem jeweiligen Plat-
ten-/Formzylinder 10, 9 in Kontakt bringbar. In einer Wei-
terbildung ist wenigstens eine Feuchtauftragwalze des
Feuchtwerkes mit dem Plattenzylinder 10 in Kontakt
bringbar. Fir den Bogentransport in Férderrichtung 3
sind mehrere Bogenflihrungszylinder 6 vorgesehen In
jedem Druck- bzw. Lackwerk 1, 2 istein als Druckzylinder
ausgebildeter Bogenfiihrungszylinder 6 mit dem jeweili-
gen Gumrnituchzylinder 8 bzw. Formzylinder 9 in Funk-
tionsverbindung, wobei im ersten Druckwerk 1 dem als
Druckzylinder ausgebildeten Bogenfiihrungszylinder 6
eine Anlagetrommel als Bogenfiihrungszylinder 6 vorge-
ordnet ist. Fir den Bogentransport sind zwischen den
als Druckzylinder ausgebildeten Bogenflihrungszylin-
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dern 6 der Druck- bzw. Lackwerke 1, 2 weitere Bogen-
fuhrungszylinder 6 als Transferzylinder angeordnet.
[0013] Jedem Gummituchzylinder 8, jedem Formzylin-
der 9 und jedem vorzugsweise als Druckzylinder ausge-
bildeten Bogenfiihrungszylinder 6 ist eine Reinigungs-
vorrichtung 7 (Tuch-bzw. Birstenwaschvorrichtung bzw.
eine berlhrungslos arbeitende Klischeereinigungsvor-
richtung) zugeordnet. Jedes Farbwerk 12 weist eine
Farbwerkswascheinrichtung, beispielsweise ein auf den
Walzenzug gerichtetes Waschmittelspriihsystem sowie
eine anstellbare Rakeleinrichtung an einer in Drehrich-
tung des Plattenzylinders 10 letzten Farbwerkswalze auf.
Bei Bedarf ist der Auftragwalze eine weitere Reinigungs-
vorrichtung zugeordnet bzw. ist die Auftragwalze mittels
Kammerrakel reinigbar.

[0014] Zumindest sdmtliche Bogenfiihrungszylinder 6
sind Uber einen nicht naher aufgezeigten Hauptantrieb
(zumindest ein einspeisender Antriebsmotor) und einen
Raderzug antriebsseitig miteinander gekoppelt. Jeder
Plattenzylinder 10 und bevorzugt jeder Formzylinder 9
ist - von Hauptantrieb und Raderzug mechanisch ent-
koppelt - durch je einen Direktantrieb M, d.h. einen se-
paraten Antriebsmotor, eigenmotorisch antreibbar. Die-
se Direktantriebe M sind mit einer Maschinensteuerung
gekoppelt und in vorgebbarer Weise zumindest gegen-
Uber den Bogenfiihrungszylindern 6 (Hauptantrieb und
Réaderzug) einzeln antreibbar.

[0015] Nachstehend wird beispielhaft ein Verfahren
zum Steuern von wenigstens einem vorzugsweise Off-
setdruckwerk 1 einer Verarbeitungsmaschine fir Bogen-
material beschrieben, bei dem derin Seitengestellen ge-
lagerte, eine Druckform tragende Zylinder 10, hier ein
Plattenzylinder 10, mit einem Direktantrieb M gekoppelt
und von einem auf den Raderzug der Bogenfiihrungszy-
linder 6 fur den Bogentransport wirkenden Hauptantrieb
mechanisch entkoppelt und in vorgebbarer Weise zumin-
dest gegenliber den Bogenflihrungszylindern 6 antreib-
bar ist. Dem direkt angetriebenen Plattenzylinder 10 ist
ein Farbwerk 12 mit zumindest einer von Hauptantrieb
und Raderzug antreibbaren Farbwerkwalze zugeordnet.
Die Farbwerkwalze ist bevorzugt eine rotativ und axial
changierend antreibbare Farbreiberwalze. Bei Bedarf ist
eine antriebsseitige Kopplung mit weiteren Farbwerkwal-
zen realisierbar.

[0016] Ineiner Kontaktzone des die Druckform tragen-
den, als Plattenzylinder 10 des Offsetdruckwerkes 1 aus-
gebildeten, direkt angetriebenen Zylinders 10 wird der
zu einem benachbarten Gummituchzylinder 8 bestehen-
de Druckkontakt aufgehoben. Zum Reinigen werden die
Farbwerkwalzen des Farbwerks 12, d. h. zumindest die
0.g. Farbreiberwalze, von den mittels Hauptantrieb und
Raderzug angetriebenen Bogenfiihrungszylindern 6 an-
triebsseitig getrennt und mit dem mittels Direktantrieb M
angetriebenen, die Druckform tragenden Plattenzylinder
10 antriebsseitig temporar, d. h. fir die Reinigungsdauer,
gekoppelt.

Anschlielend wird zumindest eine Farbwerkwalze bzw.
werden die Farbwerkwalzen des Farbwerks 12 nach ei-
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nem in einem Auswahlmenu hinterlegten Reingungspro-
gramm Uber eine individuelle Reinigungszeitdauer mit
individuellen Drehzahlen mittels Direktantrieb M ange-
trieben. Bevorzugt erfolgt die Reinigung Giber eine an sich
bekannte Farbwerkswascheinrichtung.

Danach wird die temporare Antriebskopplung zwischen
dem direkt angetriebenen Plattenzylinder 10 und den
Farbwerkwalzen des Farbwerks 12 getrennt und die
Farbwerkwalzen des Farbwerks 12 werden mit dem
Hauptantrieb und Raderzug der Bogenfihrungszylinder
6 gekoppelt und der Druckkontakt zwischen dem Plat-
tenzylinder 10 und dem Gummituchzylinder 8 wird erneut
erzeugt.

[0017] Ineinerersten Weiterbildung werden die zu rei-
nigenden Farbwerkwalzen, speziell die Auftragwalzen,
des Farbwerks 12 an den direkt angetriebenen Platten-
zylinder 10 angestellt und die Farbwerkwalzen des Farb-
werks 12 und der Plattenzylinder 10 werden synchron
nach einem in einem Auswahlmeni hinterlegten Reini-
gungsprogramm Uber eine individuelle Reinigungszeit-
dauer mit individuellen Drehzahlen angerieben werden.
In einer zweiten Weiterbildung werden die zu reinigenden
Farbwerkwalzen, insbesondere die Auftragwalzen, des
Farbwerks 12 von dem direkt angetriebenen Plattenzy-
linder 10 abgestellt und ausschlief3lich die Farbwerkwal-
zen des Farbwerks 12 werden nach einem in einem Aus-
wahlmeni hinterlegten Reinigungsprogramm Uber eine
individuelle Reinigungszeitdauer mit individuellen Dreh-
zahlen angetrieben.

[0018] Das Reinigungsprogramm umfasst zumindest
eine Waschfolge mit den nachstehenden Verfahrens-
schritten:

- mittels einer Spriheinrichtung wird eine definierte
Menge Reinigungsmittel (Reinigungsldsung
und/oder Wasser) auf den Walzenzug des Farb-
werks 12 gespriht,

- danach wird das Reinigungsmittel mittels der vom
Direktantrieb M angetriebenen Farbwerkwalzen ver-
teilt und die Druckfarbe angeldst bis eine flieRfahige
Emulsion von Druckfarbe und Reinigungsmittel auf
den Walzenoberflachen vorliegt, und

- anschlieBend wird eine Rakeleinrichtung periodisch
an eine Farbwerkwalze angestellt und die Emulsion
von Farbe und Reinigungsmittel wird abgerakelt.
Das Verteilen des Reinigungsmittels sowie das Ab-
rakeln erfolgt bei rotierenden Walzen. In einer Wei-
terbildung kann die Rakeleinrichtung innerhalb einer
Waschfolge periodisch an eine Farbwerkwalze an-
gestellt werden.

[0019] In einer Weiterbildung kdnnen zumindest zum
Reinigen des Gummituchzylinders 8 und/oder des be-
nachbarten Bogenfiihrungszylinders 6 diese mittels
Hauptantrieb und Raderzug nach einem in einem Aus-
wahlmeni hinterlegten Reinigungsprogramm Uber eine
individuelle Reinigungszeitdauer mit einer zum Farbwerk
12 und zum direkt angetriebenen Plattenzylinder 10 ab-
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weichenden Drehzahl angetrieben werden. Dies kann
gleichzeitig zum Reinigen der Farbwerkwalzen erfolgen.
[0020] Weiterhin kdnnen nach der Reinigung der Farb-
werkwalzen (ohne Plattenzylinder 10) oder der Farb-
werkwalzen und des Plattenzylinders 10, d. h. deren Rei-
nigungsprozess ist beendet, wahrend der Reinigung des
mittels Hauptantrieb und Raderzug angetriebenen Gum-
mituchzylinders 8 die Farbwerkwalzen und der Platten-
zylinder 10 mittels Direktantrieb M zur vom Hauptantrieb
erzeugten Maschinengeschwindigkeit synchron ange-
trieben werden und dann wird die temporare Antriebs-
kopplung zwischen dem direkt angetriebenen Plattenzy-
linder 10 und den Farbwerkwalzen des Farbwerks 12
getrennt und anschlieRend werden die Farbwerkwalzen
des Farbwerks 12 mit dem Hauptantrieb und Raderzug
der Bogenfiihrungszylinder 6 wahrend der Reinigung
des Gummituchzylinders 8 bei Maschinengeschwindig-
keit gekoppelt. Bevorzugt erfolgt diese Verfahrensweise
zu einem Zeitpunkt, bei dem der Gummituchzylinder 8
bereits im Wesentlichen gereinigt ist.

[0021] In einer weiteren Ausbildung kann zumindest
eine zu reinigende Feuchtwerkwalze eines Feuchtwerks
andendirekt angetriebenen Plattenzylinder 10 angestellt
werden und die Feuchtwerkwalzen des Feuchtwerks und
der Plattenzylinder 10 werden synchron nach einem in
einem Auswahlmen hinterlegten Reinigungsprogramm
Uber eine individuelle Reinigungszeitdauer mit individu-
ellen Drehzahlen angetrieben.

[0022] In einer weiteren Ausbildung kann zumindest
eine zu reinigende Feuchtwerkwalze eines Feuchtwerks
an eine Farbwerkwalze des Farbwerkes 12 angestellt
werden und die Feuchtwerkwalzen und die Farbwerk-
walzen werden synchron nach einem in einem Auswahl-
menu hinterlegten Reinigungsprogramm Uber eine indi-
viduelle Reinigungszeitdauer mit individuellen Drehzah-
len angetrieben. Bevorzugt wird mittels einer Briicken-
walze eine Kopplung der Feuchtwerkwalzen mit den
Farbwerkwalzen realisiert. Die Feuchtwerkwalzen sowie
die Farbwerkwalzen sind dabei vom Plattenzylinder 10
getrennt (kein Kontakt).

[0023] In einer weiteren Ausbildung kann wahrend die
an eine Farbwerkwalze angestellte Rakeleineinrichtung
die Emulsion von Druckfarbe und Reinigungsmittel ab-
rakelt zusatzlich eine definierte Menge Reinigungsmittel
auf den Walzenzug gespriiht werden.

Bezugszeichenliste
[0024]

Offsetdruckwerk
Lackwerk
Forderrichtung

Anleger

Ausleger
Bogenfiihrungszylinder
Reinigungsvorrichtung
Gummituchzylinder
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9 Druckform tragender Zylinder/Formzylinder
10  Druckform tragender Zylinder/Plattenzylinder
11 Dosiereinrichtung

12 Farbwerk

M Direktantrieb

Patentanspriiche

1. erfahren zum Steuern einer Verarbeitungsmaschine
fir Bogenmaterial mit wenigstens einem Druck
und/oder Lackwerk, wobei ein in Seitengestellen ge-
lagerter, eine Druckform tragender, als Plattenzylin-
der (10) ausgebildeter Zylinder (10) mit einem Di-
rektantrieb gekoppelt und von einem auf einen R&-
derzug von Gummituchzylindern (8) und Trommeln
(6) (Bogenfiihrungszylinder (6)) fir den Bogentrans-
portwirkenden Hauptantrieb mechanisch entkoppelt
und in vorgebbarer Weise zumindest gegenulber den
Bogenflihrungszylindern (6) antreibbar ist, wobei
dem direkt angetriebenen Plattenzylinder (10) ein
Farbwerk mit zumindest einer von Hauptantrieb und
Réaderzug antreibbaren Farbwerkwalze (12) zuge-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass in einer Kontaktzone des die Druckform tra-
genden, als Plattenzylinder (10) eines Offsetdruck-
werkes (1) ausgebildeten, direkt angetriebenen Zy-
linders (10) zu einem benachbarten Gummituchzy-
linder (8) ein Druckkontakt aufgehoben wird,
dass zum Reinigen die Farbwerkwalzen des Farb-
werks (12) von den mittels Hauptantrieb und Rader-
zug angetriebenen Bogenflihrungszylindern (6) an-
triebsseitig getrennt und mit dem direkt angetriebe-
nen, die Druckform tragenden Plattenzylinder (10)
antriebsseitig temporar gekoppelt werden und
dass danach die Farbwerkwalzen des Farbwerks
(12) nach einemin einem Auswahlmend hinterlegten
Reinigungsprogramm Uber eine individuelle Reini-
gungszeitdauer mit individuellen Drehzahlen mittels
Direktantrieb (M) angetrieben werden und,
dass anschlieRend die temporare Antriebskopplung
zwischen dem direkt angetriebenen Plattenzylinder
(10) und den Farbwerkwalzen des Farbwerks (12)
getrennt wird und die Farbwerkwalzen des Farb-
werks (12) mit dem Hauptantrieb und Raderzug der
Bogenflihrungszylinder (6) gekoppelt werden und
der Druckkontakt zwischen dem Plattenzylinder (10)
und dem Gummituchzylinder (8) erneut erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zu reinigenden Farbwerkwalzen des Farb-
werks (12) an den direkt angetriebenen Plattenzy-
linder (10) angestellt werden und die Farbwerkwal-
zen des Farbwerks (12) und der Plattenzylinder (10)
synchron nach einem in einem Auswahlmeni hin-
terlegten Reinigungsprogramm Uber eine individu-
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elle Reinigungszeitdauer mit individuellen Drehzah-
len angetrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zu reinigenden Farbwerkwalzen des Farb-
werks (12) von dem direkt angetriebenen Plattenzy-
linder (10) abgestellt werden und ausschlieB3lich die
Farbwerkwalzen des Farbwerks (12) nach einem in
einem Auswahlmeni hinterlegten Reinigungspro-
gramm Uber eine individuelle Reinigungszeitdauer
mit individuellen Drehzahlen angetrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Reinigungsprogramm zumindest eine
Waschfolge mit den nachstehenden Verfahrens-
schritten umfasst:

- mittels einer Spriheinrichtung wird eine defi-
nierte Menge Reinigungsmittel auf den Walzen-
zug des Farbwerks (12) gespriht,

- danach wird das Reinigungsmittel mittels der
angetriebenen Farbwerkwalzen verteilt und die
Druckfarbe angel6st bis eine flieRfahige Emul-
sion von Druckfarbe und Reinigungsmittel auf
den Walzenoberflachen vorliegt, und
-anschlielRend wird eine Rakeleinrichtung an ei-
ne Farbwerkwalze angestellt und die Emulsion
von Druckfarbe und Reinigungsmittel wird ab-
gerakelt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest zum Reinigen des Gummituchzy-
linders (8) und/oder des benachbarten Bogenfiih-
rungszylinders (6) diese Zylinder (8, 6) mittels Haupt-
antrieb und Raderzug nach einemin einem Auswabhl-
menu hinterlegten Reinigungsprogramm Uber eine
individuelle Reinigungszeitdauer mit einer zum
Farbwerk (12) und zum direkt angetriebenen Plat-
tenzylinder (10) abweichenden Drehzahl angetrie-
ben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 sowie 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass nach der Reinigung der Farbwerkwalzen oder
der Farbwerkwalzen und des Plattenzylinders (10)
wahrend der Reinigung des mittels Hauptantrieb und
Raderzug angetriebenen Gummituchzylinders (8)
die Farbwerkwalzen und der Plattenzylinder (10)
mittels Direktantrieb (M) zur vom Hauptantrieb er-
zeugten Maschinengeschwindigkeit synchron ange-
trieben werden und die temporare Antriebskopplung
zwischen direkt angetriebenen Plattenzylinder (10)
und den Farbwerkwalzen des Farbwerks (12) ge-
trennt wird und die Farbwerkwalzen des Farbwerks
(12) mit dem Hauptantrieb und Raderzug der Bo-
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10.

genfiihrungszylinder (6) wahrend der Reinigung des
Gummituchzylinders (8) bei Maschinengeschwin-
digkeit gekoppelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine zu reinigende Feuchtwerkwal-
ze eines Feuchtwerks an den direkt angetriebenen
Plattenzylinder (10) angestellt wird und die Feucht-
werkwalzen des Feuchtwerks und der Plattenzylin-
der (10) synchron nach einem in einem Auswahime-
nl hinterlegten Reinigungsprogramm uber eine in-
dividuelle Reinigungszeitdauer mit individuellen
Drehzahlen angetrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine zu reinigende Feuchtwerkwal-
ze eines Feuchtwerks an eine Farbwerkwalze des
Farbwerkes (12) angestellt wird und die Feuchtwerk-
walzen und die Farbwerkwalzen synchron nach ei-
nem in einem Auswahlmeni hinterlegten Reini-
gungsprogramm Uber eine individuelle Reinigungs-
zeitdauer mit individuellen Drehzahlen angetrieben
werden.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Rakeleinrichtung innerhalb einer Wasch-
folge periodisch an eine Farbwerkwalze angestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend die an eine Farbwerkwalze angestell-
te Rakeleineinrichtung die Emulsion von Druckfarbe
und Reinigungsmittel abrakelt zusatzlich eine defi-
nierte Menge Reinigungsmittel auf den Walzenzug
gespruht wird.

Claims

A method for controlling a processing machine for
sheet material with at least one printing and/or coat-
ing unit, wherein a cylinder (10) mounted in side
frames, carrying a print form and designed as plate
cylinder (10) is coupled to a direct drive and mechan-
ically decoupled from a main drive acting on a wheel
train of blanket cylinders (8) and drums (six sheet
guiding cylinders (6)) for the sheet transport and in
a predeterminable manner can be driven at least rel-
ative to the sheet guiding cylinders (6), wherein the
plate cylinder (10) is assigned an inking unit with at
least one inking unit roller (12) that can be driven by
main drive and wheel train, characterized in that in
a contact zone of the directly driven cylinder (10)
which carries the print form and is designed as plate
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cylinder (10) of an offset printing unit (1) to an adja-
cent blanket cylinder (8) a printing contact is can-
celled, in that for cleaning the inking unit rollers of
the inking unit (12) are decoupled from the sheet
guiding cylinders (6) which are driven by means of
main drive and gear train on the drive side and tem-
porarily coupled to the directly driven plate cylinder
(10) carrying the print form on the drive side and in
that following this the inking unit rollers of the inking
unit (12) are driven according to a cleaning program
stored in a selection menu over an individual clean-
ing period of time with individual rotational speeds
by means of direct drive (M),

in that following this the temporary drive coupling
between the directly driven plate cylinder (10) and
the inking unit rollers of the inking unit (12) is decou-
pled and the inking unit rollers of the inking unit (12)
are coupled to the main drive and wheel train of the
sheet guiding cylinders (6) and the printing contact
between the plate cylinder (10) and the blanket cyl-
inder (8) is again created.

The method according to Claim 1, characterized in
that the inking unit rollers of the inking unit (12) to
be cleaned are engaged with the directly driven plate
cylinder (10) and the inking unit rollers of the inking
unit (12) and the plate cylinder (10) are synchronous-
ly driven according to a cleaning program stored in
a selection menu over an individual cleaning period
of time with individual rotational speeds.

The method according to Claim 1, characterized in
that the inking unit rollers of the inking unit (12) to
be cleaned are disengaged from the directly driven
blade cylinder (10) and the inking unit rollers of the
inking unit (12) are exclusively driven according to a
cleaning program stored in a selection menu over
an individual cleaning period of time with individual
rotational speeds.

The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the cleaning program comprises at least
one washing sequence with the following method
steps:

- by means of a spraying device, a defined quan-
tity of cleaning agent is sprayed onto the roller
train of the inking unit (12),

- following this, the cleaning agent is distributed
by means of the driven inking unit rollers and
the printing ink dissolved until a flowable emul-
sion of printing ink and cleaning agent is present
on the roller surfaces, and

- following this, a doctor device is engaged with
an inking unit roller and the emulsion of printing
ink and cleaning agent is doctored off.

5. The method according to Claim 1 or 2, character-
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10.

ized in that at least for cleaning the blanket cylinder
(8) and/or the adjacent sheet guiding cylinder (6),
these cylinders (8, 6) are driven with a rotational
speed deviating with respect to the inking couple (12)
and with respect to the directly driven plate cylinder
(10) by means of main drive and wheel train accord-
ing to a cleaning program stored in a selection menu
over an individual cleaning period of time.

The method according to Claim 1 or 2 and 5, char-
acterized in that after the cleaning of the inking unit
rollers or the inking unit rollers and the plate cylinder
(10) during the cleaning of the blanket cylinder (8)
driven by means of main drive and wheel train, the
inking unitrollers and the plate cylinder (10) are driv-
en by means of direct drive (M) synchronously with
the machine speed created by the main drive and
the temporary drive coupling between directly driven
plate cylinder (10) and the inking unit rollers of the
inking unit (12) is decoupled and the inking unit roll-
ers of the inking unit (12) are coupled to the main
drive and wheel train of the sheet guiding cylinder
(6) during the cleaning of the blanket cylinder (8) at
machine speed.

The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that at least one inking unit roller of an inking
unit to be cleaned is engaged with the directly driven
plate cylinder (10) and the damping unit rollers of the
damping unit and the plate cylinder (10) are synchro-
nously driven with individual rotational speeds over
an individual cleaning period of time according to a
cleaning program stored in a selection menu.

The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that at least one damping unit roller of a
damping unitto be cleaned is engaged with an inking
unit roller of the inking unit (12) and the damping unit
rollers and the inking unit rollers are synchronously
driven with individual rotational speeds over an indi-
vidual cleaning period of time according to a cleaning
program stored in a selection menu.

The method according to Claim 3, characterized in
that the doctor device is periodically engaged with
an inking unit roller within a washing sequence.

The method according to Claim 3, characterized in
that while the doctor device engaged with an inking
unit roller doctors off the emulsion of printing ink and
cleaning agent a defined quantity of cleaning agent
is additionally sprayed onto the roller train.

Revendications

1.

Procédé de commande d’'une machine de transfor-
mation pour feuilles de matériau, comportant au
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moins un groupe d’impression et/ou de vernissage,
dans lequel un cylindre (10) s’appuyant dans des
batis latéraux, supportant un cliché d’impression et
réalisé sous forme de cylindre porte-plaque (10) est
couplé a une commande directe et découplé méca-
niguement d’'une commande principale agissant sur
un train de roues de cylindres porte-cliché (8) et de
tambours (6) (cylindre guide-feuilles (6)) pour le
transport de feuilles et peut étre entrainé de maniéere
prescriptible au moins par rapport aux cylindres gui-
de-feuilles (6), étant associé au cylindre porte-pla-
que (10) entrainé directement un groupe d’encrage
comportant au moins un rouleau de groupe d’encra-
ge (12) pouvant étre entrainé par la commande prin-
cipale et le train de roues, caractérisé en ce que,
dans une zone de contact du cylindre supportant le
cliché d’impression, réalisé sous forme de cylindre
porte-plaque (10) d’'un groupe d’impression offset
(1), un contact d'impression avec un cylindre porte-
blanche voisin (8) est suspendu,

que, pour le nettoyage, les rouleaux de groupe d’en-
crage du groupe d’encrage (12) sont séparés du coté
moteur des cylindres guide-feuilles (6) entrainés au
moyen de la commande principale et du train de
roues et couplés temporairement du c6té moteur au
cylindre porte-plaque (10) entrainé directement et
supportant le cliché d'impression et qu’ensuite, les
rouleaux de groupe d’encrage du groupe d’encrage
(12) sont entrainés suivant un programme de net-
toyage enregistré dans un menu de sélection pen-
dant une durée de nettoyage individualisée a des
vitesses de rotation individualisées au moyen d’'une
commande directe (M), puis

que le couplage moteur temporaire entre le cylindre
porte-plaque entrainé directement (10) et les rou-
leaux de groupe d’encrage du groupe d’encrage (12)
sont couplés a la commande principale et au train
de roues du cylindre guide-feuilles (6) et que le con-
tact d’impression entre le cylindre porte-plaque (10)
et le cylindre porte-blanchet (8) est rétabili.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les rouleaux de groupe d’encrage du groupe d’en-
crage (12) a nettoyer sont approchés du cylindre por-
te-plaque (10) entrainé directement et que les rou-
leaux de groupe d’encrage du groupe d’encrage (12)
etle cylindre porte-plaque (10) sont entrainés de ma-
niére synchrone suivant un programme de nettoya-
ge enregistré dans un menu de sélection pendant
une durée de nettoyage individualisée a des vitesses
de rotation individualisées.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les rouleaux de groupe d’encrage du groupe d’en-
crage (12) a nettoyer sont écartés du cylindre porte-
plaque (10) entrainé directement et que seuls les
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rouleaux de groupe d’encrage du groupe d’encrage
(12) sont entrainés suivant un programme de net-
toyage enregistré dans un menu de sélection pen-
dant une durée de nettoyage individualisée a des
vitesses de rotation individualisées.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le programme de nettoyage
englobe au moins une séquence de lavage compre-
nant les étapes opératoires suivantes :

- une quantité définie de produit nettoyant est
pulvérisée au moyen d’un dispositif de pulvéri-
sation sur le train de roues du groupe d’encrage
(12),

- le produit nettoyant est ensuite réparti au
moyen du rouleau de groupe d’encrage entrainé
et I'encre d’'impression est dissoute jusqu’a ce
qu’onobtienne une émulsion fluide d’encre d’im-
pression et de produit nettoyant sur les surfaces
des rouleaux, puis

- un dispositif de raclage est approché d’un cy-
lindre de groupe d’encrage etI’émulsion d’encre
d’'impression et de produit nettoyant est raclée.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que,

au moins pour nettoyer le cylindre porte-blanchet (8)
et/ou le cylindre guide-feuilles voisin (6), ces cylin-
dres (8, 6) sont entrainés au moyen de la commande
principale et du train de roues suivantun programme
de nettoyage enregistré dans un menu de sélection
pendantune durée de nettoyage individualisée aune
vitesse de rotation différente de celle du groupe d’en-
crage (12) et du cylindre porte-plaque (10) entrainé
directement.

Procédé selon la revendication 1 ou 2 et 5,
caractérisé en ce que,

apres le nettoyage des rouleaux de groupe d’encra-
ge du groupe d’encrage ou des rouleaux de groupe
d’encrage du groupe d’encrage et du cylindre porte-
plaque (10), pendant le nettoyage du cylindre porte-
blanchet (8) entrainé au moyen de la commande
principale et du train de roues, les rouleaux du grou-
pe d’encrage et le cylindre porte-plaque (10) sont
entrainés de maniére synchrone par commande di-
recte (M) a la vitesse de machine générée par la
commande principale et le couplage moteur tempo-
raire entre le cylindre porte-plaque (10) entrainé di-
rectement et les rouleaux de groupe d’encrage du
groupe d’encrage (12) est dissocié et les rouleaux
de groupe d’encrage du groupe d’encrage (12) sont
couplés a la commande principale et au train de
roues des cylindres guide-feuilles (6) pendant le net-
toyage du cylindre porte-blanchet (8) a la vitesse de
la machine.
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Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce

qu’au moins un rouleau de groupe de mouillage a
nettoyer d’un groupe de mouillage est approché du
cylindre porte-plaque (10) entrainé directement et
que les rouleaux de groupe de mouillage du groupe
de mouillage et le cylindre porte-plaque (10) sont
entrainés de maniére synchrone suivant un pro-
gramme de nettoyage enregistré dans un menu de
sélection pendantune durée de nettoyage individua-
lisée a des vitesses de rotation individualisées.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce

qu’au moins un rouleau de groupe de mouillage a
nettoyer d’'un groupe de mouillage estapproché d’un
rouleau de groupe d’encrage du groupe d’encrage
(12) et que les rouleaux de groupe de mouillage et
les rouleaux de groupe d’encrage sont entrainés de
maniére synchrone suivant un programme de net-
toyage enregistré dans un menu de sélection pen-
dant une durée de nettoyage individualisée a des
vitesses de rotation individualisées.

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

le dispositif de raclage est approché périodiquement
d’un rouleau de groupe d’encrage pendant une sé-
quence de lavage.

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce que,

pendant que le dispositif de raclage approché d’un
rouleau de groupe d’encrage racle I'’émulsion d’en-
cre d'impression et de produit nettoyant, une quan-
tité définie de produit nettoyantest pulvérisée en plus
sur le train de roues.
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