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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini-
gen von Zylindern einer Rollenrotationsdruckma-
schine und eine Vorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens.

Ein solches Verfahren bzw. eine solche Vor-
richtung ist aus der prioritatsilteren, aber nicht
vorverdffentlichten EP 0 299 203 A2 bekannt. Zur
Vermeidung einer unerwlinscht hohen Abdampfung
von Reinigungsfliissigkeit im Trockner wird auf die
Druckbahn ein die Abdampfung von entziindbaren
Dampfen senkender Stoff aufgetragen, bevor sie in
den Trockner einfdhrt. Dieser Stoffauftrag sowie die
am Trocknereingang erscheinende Waschmittel-
menge wird Uber Gaskonzentrationsmessungen im
Trockner gesteuert. Dieser Stand der Technik bein-
haltet im einzelnen jedoch keine Echtzeit-Verkniip-
fung der Verdampfungsvorgdnge im Trockner mit
der Zudosierung von Reinigungsflissigkeit auf das
Gummituch mit entsprechend Uibergehenden Reini-
gungsflissigkeitsanteilen Uber die Bahn in den
Trockner.

Die Druckmaschinenzylinder verschmutzen im
Laufe des Vordrucks hauptsichlich durch den Auf-
bau klebriger Farbreste und haftenbleibenden Pa-
pierstaubes. Die beim autotypischen Rasterdruck
wichtige Punkischidrfe geht dabei verloren, einige
Druckpartien drucken nicht mehr richtig aus.

Zur Beseitigung der Stdrung vom Verschmut-
zen des Gummituchs wird der Druck unterbrochen
und Gummituchwaschen von Hand oder apparativ
durchgefiinrt. Gem3B DE 30 05 469 Al ist zum
Gummituchwaschen mit apparativer Hilfe gegen-
liber dem Gummizylinder eines Druckwerks ach-
sparallel ein Reinigungsbalken befestigt, der ein
gegen das sich vorbeibewegte Gummituch in und
auBer Berlihrung bringbares AnpreBelement trigt.
Der durch aufgetragene Reinigungsfliissigkeit an-
geloste Schmutz wird durch den Druck des An-
preBelements von einem gespannt Uber die Reini-
gungsstelle geflihrten Reinigungstuch abgerieben.

Aus der US 35 08 711 ist es bekannt, Reini-
gungsflissigkeit bei laufender Bahn auf die Druck-
zylinder aufzuspriihen. Wihrend die Zylinder um-
laufen und die Bahn weiter im Druckspalt abgewik-
kelt wird, transportiert die Bahn geldsten Schmutz
und Reinigungsflissigkeit ab.

Reinigungsmittel, das bei bestehenbleibender
ahnabwicklung prozeBibedingt zur Bahn gelangt
und mit der Bahn in den thermischen Durchlauf-
trockner gefbrdert wird, bewirkt im Trockner zu-
sdtzliche L&semittelbelastung. Zum TrockenprozeB
beim Rollenoffset wird auf die Angaben in "Druck-
welt" 13/1971, S. 590 bis 592 und "Papier und
Druck™, 24, 1975, S. 74 bis 76 verwiesen.

Durch erhdhte Belastung des Trockners und
der Abluftreinigung mit Losemittelddmpfen von der
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Zylinderreinigung kann es zu St6rungen kommen,
wobei teilweise Einstellungen am Trockner vorge-
nommen werden, um das Erreichen der Explo-
sionsgrenze zu vermeiden. Die Explosionsgrenze
hidngt von der Temperatur im Trockner und den
partiellen Gasdriicken gemiB der auf die Farbre-
zeptur zurlickgehenden Zusammensetzung der L6-
semittel-, Bindemittelddmpfe ab. Beim Zylinderwa-
schen nach dem Fortdruck sind also die entzlind-
baren Anteile aus der Reinigungsflissigkeit, die
aus waBriger und organischer Phase besteht, von
Bedeutung.

Beim Ubergang vom Fortdruck auf das Reini-
gungsintervall Uberlagern sich die Diampfe
und/oder Gase aus den Druckfarben und aus der
Reinigungflissigkeit zeitlich und quantitiv.

Hinsichtlich Uberwachungseinrichtungen am
Trockner ist in der Broschire Uber "Sicherheitsre-
geln flir den Explosionsschutz an Durchlauftrock-
nern von Druck- und Papierverarbeitungsmaschi-
nen”, Carl-Heymanns-Verlag KG, Kdln, 1984, ein
Temperaturanzeiger einschlieBlich Temperaturre-
gler beschrieben. Mittels MeBgrdBenaufnehmern ei-
ner Gaswarneinrichtung sollen fiinf MeBwerte pro
Minute und MeBstelle erfaBt werden, indessen wer-
den jedoch die Trockner nach Erfahrungswerten
ohne Beriicksichtigung der Gaskonzentration be-
trieben.

Fiir das Betreiben des Trockners besteht folg-
lich beim Ubergang vom Fortdruck auf Gummituch-
waschen und beim Gummituchwaschen selbst kei-
ne geniigende Sicherheit gegen Verpuffungen.
StellmaBnahmen am Trockner selbst durch Erhd-
hung der Luftzufuhr und durch Offnen vorhandener
Klappen zwecks Senken von Temperatur und Gas-
konzentration sind unzureichend, zumal sich frotz
Stelleingriffen das Entstehen von Konzentrations-
spitzen nicht absolut vermeiden 138t.

Durch die mit fast unverdnderter Geschwindig-
keit laufende Bahnabwicklung flihrt die Unterbre-
chung des Druckvorgangs zum Zylinderreinigen
zwangldufig zu kostentrdchtiger Makulatur. Daher
besteht die Forderung, die Zylinderreinigung inner-
halb eines kilirzestmdglichen Zeitintervalls vorzu-
nehmen und dennoch mit hohem Reinigungsgrad
eine lange folgende Fortdruckperiode zu erzielen.
Grlindliches Reinigen bedingt jedoch entsprechen-
de Reinigungsdauer und viel L&semitteleinsatz.
Grundsdtzlich 138t die Gummituchwascheinrichtung
nach der DE 30 05 469 Al gleichzeitiges Gummi-
tuchwaschen aller Druckwerke und Gummituchwa-
schen der Druckwerke nacheinander zu. Beim
Nacheinanderwaschen wird in der Regel vom letz-
ten Druckwerk (vor dem Trockner) zum ersten
Druckwerk (nach dem Bahnstreckwerk) geschritten.

Da der Zylinderreinigungsvorgang wegen der
Abwicklung der nassen Bahn mit Abdampfung im
Trockner komplex ist, besteht die Aufgabe der Er-
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findung darin, bei kurzer Reinigungszeit und hoher
Reinigungsintensitdt mit relativ viel Reinigungsflis-
sigkeit eine Explosionsgefdhrdung auszuschliefen.

Die verfahrenstechnische L&sung ist in An-
spruch 1, die apparative Losung dazu ist in An-
spruch 6 dargestellt.

Der Vorteil der erfindungsgemiBen MaBnahme

liegt hauptsdchlich in der individuellen Anpassung
des jeweiligen Reinigungvorgangs an jeglichen in-
stallierten thermischen Trockner. ErfindungsgemiB
werden beim bestimmtes Betriebsverhalten zeigen-
den Trockner entstehende explosive Gaskonzentra-
tionen dahingehend unterfahren, als die Reini-
gungsflussigkeitszufuhr vorrangig von der Seite
des Trockners gesteuert wird. Damit ist auch der
nachtrdgliche Einbau von Gummituchwaschanlagen
in bestehende Rollenrotationsdruckmaschinen mit
verschieden aufgebauten Durchlauftrocknern mdég-
lich.
Ein weiterer Vorteil ist, daB wegen der zeitlichen
Uberlagerung der Zudosierung von Reinigungsfliis-
sigkeit Leerlaufzeiten wegfallen. Die Ausrichtung
am zuldssigen Gaskonzentrationswert ergibt die
h&chstmd&gliche Reinigungsmittelmenge. Beim er-
findungsgemaBen Verfahren ist es gewdhrleistet,
daB meBtechnisch kontrolliert die gegenliber der
Explosionsgrenze zuldssige Reinigungsmittelmen-
ge zugunsten einwandfreier und intensiver Zylin-
derreinigung eingesetzt wird. Der Zeitgewinn und
damit die Makulaturersparnis ist bei der erfindungs-
gemiBen verfahrenstechnischen Vorgehensweise
mit in etwa gleichzeitiger Beaufschlagung der Zy-
linder erheblich. Mit der Kontrolle der Gaskonzen-
tration Uber die MeBeinrichtung im Trockner ist ein
vorsichtiges Arbeiten mit zuwenig Reinigungsmittel
bei relativ schlechter Reinigungswirkung vermie-
den, auf der anderen Seite kann kein Arbeiten mit
gefdhrlich zuviel Reinigungsmittel vorkommen. Der
aktuell empfangene MeBwert aus dem Trockner
resultiert aus der gerade  herrschenden
Gas/Dampfbelastung des laufenden Fortdruckbe-
triebs mit jeweiliger Bahnbreite, Bahngeschwindig-
keit, ein- bis mehrfarbiger Bedruckung, Papierquali-
at, FeuchtmittelfluB und den herrschenden Trock-
nereinstellungen an den Stellgliedern des Trock-
ners mit seinen Zufuhr- und Abfuhrstrémen . Dem
aktuellen MeBwert gegeniiber besteht ein hdher
liegender zuldssiger Gaskonzentrationswert, bei
dem der Trockner sicher fahrbar ist. Die Differenz
aus dem zuldssigen Gaskonzentrationswert und
dem aktuellen MeBwert gibt die Auslastungsspanne
wieder, die der Trockner zu seinem sicheren Be-
trieb noch zusitzlich vertragt. Die flr diese Spanne
stehende noch einschleusbare L&semittelmenge,
deren Abdampfung auf den zuldssigen Gaskonzen-
frationswert  hinflhrt, wird als anzusetzender
Hochstbetrag flir den Reinigungsvorgang ausge-
nutzt.
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Der Einschleusmengenstrom gilt fir den Trockner-
eingang und ist nicht identisch mit dem auf die
Zylinder wdhrend des Reinigens aufgebrachten Zu-
dosiermengenstrom. Vom Zudosiermengenstrom
gelangt nur ein Teil als Einschleusmengenstrom in
den Trockner, weil die anderen Teile durch Spal-
tung am Gummituchzylinder, Aufsaugung im md&gli-
cherweise eingesetzten Waschtuch, Verflichtigung
abzweigen.

Fir das Verhéltnis von dem Uber die Wasch-
einrichtungen beaufschlagbaren Zudosiermengen-
strom gesamt zum Einschleusmengenstrom beste-
hen Erfahrungwerte oder Modellfunktionen.

Der Zudosiermengenstrom betrifft im einfach-
sten Fall bei Einfarbendruck mit nur einem Druck-
werk diejenige Menge, mit der ein Waschbalken
beaufschlagbar ist. Bei Mehrfarbendruck verteilt
sich der Zudosiermengenstrom auf die Anzahl
Druckwerke. Hierbei kdnnen die Zylinder der
Druckwerke mit dem flieBenden Zudosiermengen-
strom einzeln nacheinander oder in etwa miteinan-
der (Einzelwaschen oder Komplettwaschen) be-
schickt werden.

Bei Einzelwaschen wird der Zudosiermengen-

strom erst auf einen Zylinder des einen Druck-
werks, dann auf den anderen Zylinder des andern
Druckwerks usw. gespeist.
Bei Komplettwaschen mit Verteilung der Zudosier-
menge in quasi zeitgleich auf die verschiedenen
Zylinder gespeiste Teilmengen ist jeder der zu
waschenden Zylinder auf etwa synchrone Weise
einbezogen. Die stetige Beaufschlagung der zu rei-
nigenden Zylinderflichen wirkt sich ginstig auf
den Reinigungseffekt aus. Wahrend bei Einzelwa-
schen Takt und Menge der Reinigungsflissigkeit
auf rasches Reinigen des einzelnen Zylinders rela-
tiv starr bemessen sind, ist beim Komplettwaschen
durch die Uberlagerung der verteilten Teilmengen
gr&Bere Variationsbreite gegeben mit zum Beispiel
flr den einen Zylinder anschwellenden Mengen, flr
den anderen Zylinder abschwellenden Mengen.

Zur genauen Bestimmung des Zudosiermen-
genstroms kann das volumetrisch arbeitende Do-
sierglied der Reinigungseinrichtung zusdtzlich mit
einer Feinmessung mit Rickmeldung der jeweili-
gen realen Dosiermenge ausgeristet sein.

Der Zudosiermengenstrom wird bevorzugt liber
druckwerkabhingige Linearfaktoren bzw. Gewichte
dargestellt. So erhilt jede Wascheinrichtung jedes
Druckwerks einen Gewichtsfaktor flr ihre beteiligte
Sprihintervall-Ldnge, einen weiteren Gewichtsfak-
tor fUr ihre beteiligte Sprihteilmenge und je nach-
dem in Zusammenhang mit der Spriihintervall-L4n-
ge einen Gewichtsfaktor fir eventuelle Pauseninter-
valle.

Jede Auftragung auf den Zylinder erzeugt eine
mehr oder wenig lange Markierung auf der Bahn,
deren Beginn ansteigt und deren Ende abfilit. Bei
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quasi zeitgleicher Beaufschlagung der Reinigungs-
mittelteilmengen verteilt Uber die Wascheinrichtun-
gen der Anzahl Zylinder entsteht das Beladungs-
profil des Einschleusmengenstroms. Bei der Folge
der Markierungen, beim Verlauf des Profils spielt
selbstverstdndlich die Bahngeschwindigkeit eine
Rolle. Bei relativ htherer Geschwindigkeit wird die
von einem feststehenden Dosierungsverlauf stam-
mende Markierung ldnger und dinner, bei relativ
niedrigerer Bahngeschwindigkeit wird sie kirzer
und hdher.

Einzurechnen ist auch der Druckwerksabstand. So
ergeben sich die nassen/trockenen Stellen auf der
Papierbahn aufgrund der Teilmengen und Zeit-
punkte ihrer Aufbringung in Abhangigkeit von
Bahngeschwindigkeit und gegenseitigen Ablaufs-
tfrecken. Die Besonderheiten des Auftragsprofils
sind jedoch dem Rachmann von der Seite der
Druckanstellvorgdnge beim Mehrfarbendruck be-
kannt.

Da die Gaskonzentration im Trockner unmittel-

bar aus der Menge und dem Profil des Einschleus-
mengenstroms resultierf, gleichzeitig das Ein-
schleusmengenstromprofil auch als Beleg fiir die
Zudosierung in Form der nassen Bahn gilt, bietet
das Einschleusmengenprofil den Zugang fir die
glinstigste, gewlinschten Abdampfverlaufs erge-
bende Zudosierung.
Diese besteht darin, daB statt 1dngerer Abschnitte
trockener Bahn zwischen Zudosierereignissen und
zu nasser Stellen mit der Folge von Gaskonzentra-
tionsspitzen eine mdglichst kontinuierliche Bela-
dung erzeugt wird.

Es ist mdglich, ebenfalls unter Zugrundelegung
der Gaskonzentrationsmessung als LeitgroBe fiir
die Reinigungsmittelauftragung direkt den MeBwert
der Bahnbeladung am Eingang des Trockners, z.
B. Uber ein Ubliches berlihrungsloses (IR-MeBver-
fahren) oder berlihrendes MeBverfahrens, aufzu-
nehmen. Da die als Bahnbeladung vorhandene Rei-
nigungsflissigkeitsmenge von der nassen Arbeits-
fliche, z. B. dem Gummituch, resultiert, ist es auch
mdglich, die benetzte Flissigkeitsschicht auf der
Arbeitsflache zu messen und davon auf den zul8s-
sigen Gaskonzentrationswert im Trockner nach ei-
ner bestimmten GesetzmiBigkeit hochzurechnen.
Unter eventuellen Verzicht auf die Gasmessung
wird hierbei die Zudosierung auf der Grundlage der
beobachteten Bahn- und/oder Arbeitsfldchennédsse
vorgenommen.

Das erfindungsgemiBe Verfahren kann mit ei-
nem Regler verfolgt werden. Dabei ist in dem einen
Rall die Gaskonzentration die RegelgréBe, wonach
die Reinigungsfllissigkeit zur Erreichung des Fih-
rungswertes in Gestalt des zuldssigen Gaskonzen-
trationswertes gestellt wird. In dem anderen Fall ist
der Gaskonzentrationswert die RegelhilfsgroBe, wo-
bei sich der reine Regelvorgang auf die Messung
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und Stellung der Reinigungsflissigkeit bezieht. Die
MeBgréBe der Reinigungsflissigkeit kommt von ei-
ner nassen Oberfliche (z. B. der Gummituchober-
flache), von den Dosiergliedern der Reinigungsein-
richtungen oder von der Ndsse der Bahn.

Die Betriebsparameter des Reglers werden
nach Kenntnis der jeweiligen Regelstrecke je nach
Trocknerbetriebsverhalten, Fortdruckbedingungen
festeingestellt oder nach einem adaptiven Verfah-
ren gewonnen. Der Regler programmiert sich die
Regelparameter selbst, indem er aus den Ver-
gleichswertepaaren des jeweiligen Gaskonzentra-
tionswertes und des jeweiligen FlUssigkeitsmen-
genwertes Kurven abspeichert, woraus das Modell
der Regelstrecke gebildet wird. Als Eingabefunktion
mit entsprechender Antwortfunktion des Gaskon-
zentrationsverlaufs kann ein kurzzeitiger Spriihauf-
frag angenommen werden, aus dem sich mit guter
Ndherung schon die wesentlichen Werte zur Re-
gleranpassung entnehmen lassen. Der einmalige
Sprihauftrag kann zu Beginn jedes geinderten
Reinigungseinsatzes gefahren werden.

Unterschiedliche Bahnbreiten mit jeweils unter-
schiedlichen Druckflachenanteilen in den einzelnen
Farben bei Mehrfarbendruck machen es zweckmé-
Big, die entsprechenden auftragsgebundenen Para-
meter in das Verfahren einzubeziehen. Die Konse-
quenz z. B. einer halbbreiten im Vergleich zu einer
ganzbreiten Bahn bedeutet zur Erreichung des zu-
ldssigen Gaskonzentrationswertes im Trockner in
etwa die doppelte mdgliche Reinigungsmittelmen-
ge pro Zone. Bei zonenweise unterschiedlicher
Farbflihrung, beispielsweise Antriebsseite viel Gelb
und entgegengesetzt Bedienungsseite viel Rot,
wird das Reinigungsmittel-Zudosierprogramm in
zur Bahnabwicklungsrichtung parallele Spuren ge-
gliedert, wobei die Einfihrung von Gewichtsfakto-
ren pro Zone angewendet wird.

Niedrigstmdgliche Gaskonzentration bei relativ

hohem Reinigungsmitteleinsatz als Ziel optimalen
Gummituchwaschens wird erreicht, wenn vor dem
Trockner eine Einrichtung angeordnet ist, die die
von Reinigungsmittel und eventuell noch Farbe
feuchte Bahn durch Absaugung oder Abwischung
abtrocknet.
Gaskonzentrationssenkung wird auBerdem erreicht,
wenn auf die Bahn am Eingang des Trockners oder
vorher ein diffusionshemmender Stoff-Film, beste-
hend aus Wasser oder hochsiedender Flissigkei-
ten oder Dispersion, mittels eines Auftragswerks
aufgetragen wird. Desgleichen dient es der Gas-
konzentrationssenkung, wenn als Antwort auf hohe
Reinigungsmittelbeladung die Trocknereinstellung,
Flammenreduzierung, Zuluftmengenerh&hung o. 3.
verdndert wird.

Fir die Anordnung der MeBaufnehmer in dem
Durchlauftrockner ist ein FID geeignet. Schneller
arbeitet ein MeBflinler nach dem IR-Absorptions-



7 EP 0 372 588 B1 8

prinzip. Vor allem die Regelaufgabe mit geregelter
Nachfiihrung von kommender Reinigungsfliissigkeit
aufgrund eines oder mehrerer vorausgehender
MeBwerte im Trockner ist auf geeignete Weise mit
dem IR-MeBflihler 16sbar. Mit Kenntnis des sy-
stembedingten Gaskonzentrationsverlaufes in
Trockner ist es nicht erforderlich, den Me8flihler an
der Stelle der zustandekommenden héchsten Kon-
zentration anzuordnen. Der MeBwert eines benach-
bart liegenden MeBfiihlers kann zum Maximalwert
extrapoliert werden. Ebenso k&nnen MeBwerte von
beliebigen Stellen aufgrund rechnerischer Bezie-
hung zugrundegelegt werden, um die Hochrech-
nung auf die zuldssige Reinigungsflissigkeitsbela-
dung der Bahn von diesem MeBwert ausgehend
vorzunehmen.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist auch an-
wendbar bei Mehrbahnenbetrieb mit Betrieb meh-
rerer, parallel angeordneter Trockner, durch die die
Bahnen gemeinsam zum Falzapparat gefiihrt wer-
den. Dabei ist die dem jeweiligen Bahntrockner
zugeordnete MeBeinrichtung mit den Waschbalken
der die betreffende Bahn bedruckenden Druckwer-
ke verknlpft. Falls kein Interface von der Maschi-
nensteuerung, die die Bahnenbelegung und die
Farbfiihrung Uber die Farbzonenstellgliedern ent-
hidlt, besteht, kdnnen eigens fir die Anforderungen
der Wascheinrichtungen =zusitzliche Abtaster fir
die Bahnbreite, Druckbelegung usw. angeordnet
sein.

Nachfolgend ist ein Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung anhand von Figuren beschrieben. Die
Figuren zeigen:

Fig. 1: Eine bahnverarbeitende Druckmaschi-
ne schematisch
ProzeBstrecke mit Leitausristung
Ausschnitt von Bedruckstoffbahn mit
vier Nutzen
Auslaufender Druck und Beginn des
Auftrags von Reinigungsfllssigkeit
Reinigungsflissigkeitsaufirag beim
Reinigen der Druckwerke in zeitlicher
Reihenfolge Druckwerk 4 bis Druck-
werk 1 (Einzelwaschen)
Reinigungsvorgang mit quasi zeitglei-
chem Auftragen von Teilmengen aus
den einzelnen Reinigungsvorrichtun-
gen (Komplettwaschen)
Trockner schematisiert mit Darstel-
lung der Verdampfungskurven
Auftrag von Reinigungsflissigkeit und
Dampfentstehung Uber der Zeit
GemaB Fig. 1 14uft die Druckbahn 1 von der Rolle
in die Druckwerke 2.1 bis 2.4, in denen die jeweili-
gen Bildfarben passergenau aufgedruckt werden.
Zum Bedrucken der Druckbahn 1 wird der Gummi-
tuchzylinder 5 eingefarbt. Das Gummituch Uber-
tragt Farbe und darin enthaltenes Feuchtmittel, das

Fig. 2:
Fig. 3:

Fig. 4:

Fig. 5:

Fig. 6:

Fig. 7:

Fig. 8:
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auch auf den farbfreien Stellen sitzt, auf die Druck-
bahn 1. Der Feuchtegehalt der Druckbahn 1
wichst. Die Druckfarben werden im Trockner 3
soweit eingedickt, daB sie nach Abkiihlen beim
Lauf Uber die Kiihlwalzenoberflichen eine im nach-
kommenden Falzapparat verarbeitungsfihige, nicht
mehr abschmierende Oberfldche ergeben.

Im Trockner 3 herrscht erhdhte Temperatur
zum Verdampfen der fllichtigen Anteile. Die Bahn 1
wird zusitzlich zur Bahnspannung durch Zwangs-
strémung getragen.

Bei beispielsweise 4-Farbendruck bestehen
vier betriebene Druckwerke 2.1 bis 2.4 . Die Gum-
mituchzylinder 5 fiir Schén- und Widerdruck tragen
Reinigungseinrichtungen 6, die von Zeit zu Zeit bei
Stérungen des Fortdrucks durch Verschmutzung
der farblbertragenden Gummituchoberfliche zu
betdtigen sind. Die Verschmutzungen kommen
hauptsidchlich durch Papierstaub und nicht mehr
frische, ablauffihige Druckfarbe zustande. Zum
Reinigen der Gummituchzylinder 5 werden Reini-
gungsglieder der Reinigungseinrichtungen 6 kraft-
schlissig an den sich drehenden Gummituchzylin-
der 5 angestellt, Reinigungsflissigkeit aufgegben
und der sich 18sende Schmutz durch Aufnahme-
glieder, z. B. durch ein mit Vorschub getakietes
Reinigungstuch, beseitigt. In Figur 2 ist die Zufuhr
der Reinigungsflissigkeit anhand der mittels Aus-
gangssignalen y1 bis y4 gesteuerten Ventile darge-
stellt.

Zum Reinigen ist der Fortdruck zwangsldufig
einen Zeitraum unterbrochen, in dem weiterhin
Bahnmaterial geférdert wird, das am Ausgang des
Falzapparates als Makulaturexemplar erscheint. Die
Bahn 1 wird fir den Ablauf der Schmutzstoffe und
der Reinigungsflissigkeit eingesetzt, wozu je nach
Zylindergeometrie der Druck zwischen den beiden
Gummituchzylindern 6 fiir Schén- und Widerdruck
angestellt bleibt. Die Abrollung der vom Reinigen
nassen Gummitlicher auf der Bahn 1 bewirkt eine
entsprechende Benetzung der Bahn 1 zumindest in
Abschnitten. Dadurch wird Reinigungsflissigkeit,
die zum Teil aus organischen, entzlindbare Dadmp-
fe bildenden L&semitteln besteht, in den Trockner
3 eingeschleust.

Die MeBeinrichtung 4 in Form eines Gassen-
sors nimmt die entstehende Gaskonzentration auf.
Die Gaskonzentration ist jedoch wegen der Str&-
mung im Trockner 3 nicht einheitlich, was eine
besondere Anordnung und Einmessung der Mef-
einrichtung 4 gegeniiber der Dampfverlaufscharak-
teristik (Abb. 7) erfordert. Es k&nnen mehrere MeB-
fUhler flr die MeBeinrichtung 4 an reproduzierbare
MeBsignale gebenden Stellen angeordnet sein. Die
MeBsignale als Eingangssignale x des Regelteils
7.1 werden mit der FlhrungsgréBe w flir Sollwert-
vorgabe verglichen. Je nach Ergebnis des Ver-
gleichs erscheinen am Stellverstdrker 7.3 Aus-
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gangssignale y1 bis y4, die auf die Ventile der
Reinigungsflissigkeitszufuhr der Reinigungseinrich-
fung 6 wirken.

Mit dem Regelteil 7.1 und dem Stellverstarker
7.3 ist Ubergeordnet ein Prozessor bzw. Rechner
7.2 verbunden, der die ProzeBinformationen verar-
beitet, mit Handeingabe zur Steuerung versehen ist
und die Programmierung der Beziehungen zwi-
schen x, w, y1 bis y4, sowie weiteren EinfluB- bzw.
StérgréBen aus dem DruckprozeB zur Funktionsbil-
dung enthdlt.

Der Rechner 7.2 hilt die Daten Uber die Druck-
belegung beziiglich der Druckfichenanteile in den
Farbzonen flir die einzelnen Druckwerke. Damit
erschlieBt sich die Md&glichkeit, die Intensitdt des
Reinigungsvorgangs sowohl nach der durchschnitt-
lichen Belastung des betreffenden Druckwerks 2.1
bis 2.4 mit Farbe als auch nach der zonenweisen
Belastung des betreffenden Gummituchzylinders 5
zu gestalten. Unterschiedliche Reinigungsintensitat
wird entweder durch eine entsprechende niedrigere
oder hdhere Zahl von Anstelltakten der Reinigungs-
einrichtung 6 oder durch eine verhdltnismiBige
Menge von Reinigungsfliissigkeit abgearbeitet. Dar-
Uber hinaus ist dem Rechner 7.2 lber einen nicht
abgebildeten Abtastkopf, von Hand oder einholbar
Uber die Schnittstelle zur Druckmaschinensteue-
rung die Bahnbreite eingebbar. Die Bahnbreite ist
flr den in den Trockner 3 gelangenden Einschleus-
mengenstrom m insofern relevant, als z. B. bei
halbbreiter Bahn bei konstant angesetztem Ein-
schleusmengenstrom m doppelter Zonenauftrag
gegeniber ganzbreiter Bahn mdglich ist.

Der Stofftransport von Farbe und Reinigungs-
mittel ist anhand der Figuren 3 bis 6 dargestelli.
Bei normalem Fortdruck sind beim Ausfiihrungsbei-
spiel mit 4 Druckwerken, entsprechend 4 verdruck-
ten Farben, mehrere farbige Aufiragsprofile 9 auf
die Bahn 1 gedruckt (Fig. 3). Dabei ergibt sich im
Trockner 3 ein Dampfkonzentrationsverlauf 11 (9)
in Figur 7. Auslaufender Druck nach Figur 4 zeigt
gegen Null gehende Farbschichtdicken bezliglich
Auftragsprofil 9.

Mit Beginn des Reinigungsvorgans wird Reini-
gungsflussigkeit auf den Gummituchzylinder 5 auf-
gegeben, die verschmiert und mit Schmutzstoffen
vermischt als Auftragsprofil 10.1 auf die Bedruck-
stoffbahn 1 Ubertragen wird. Bei Taktbetrieb der
Reinigungsflissigkeitszuflihrung, des Reinigungs-
tuchvorschubs und des Anstellvorgangs der Reini-
gungseinrichtung 6 entstehen mehr oder weniger
nasse Stellen mit periodischem Wechsel. Fiir die
wechselnde Mengenbeladung ist flr das Auftrags-
profil 10.1 des Einschleusmengenstroms m ein
wellenférmiges Profil gewihit.

In Fig. 5 ist auf diese Weise der Reinigungs-
vorgang in Ablauf vom zum Trockner 3 ndchstgele-
genen Druckwerk 2.4 bis zu dem Streckwerk be-
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nachbarten Druckwerk 2.1 dargestellt. Jeder Reini-
gungszyklus flihrt zu einem Auftragsprofil 10.1 auf
der Bahn 1, das je nach zeitlicher Steuerung der
Reinigung von Druckwerk zu Druckwerk 2.1 bis 2.4
gegeniiber dem benachbarten Auftragsprofil mehr
oder weniger getrennt ist oder sich Uberschneiden
kann. Die =zugehdrige Dampfkonzentration im
Trockner verlduft nach Kurve 11 (10.1). Der Kur-
venverlauf Konzentration m, Uber Durchlaufstrecke
s der Kurve 11 (10.1) zeigt, daB der Reinigungsvor-
gang gegenliber dem Fortdruck mit Kurve 11 (9)
erhdhte Dampfbelastung ergibt, somit n3hert sich
die als real gemessene Dampfkonzentration mj,
dem Wert der unteren Explosionsgrenze. (Der Kur-
venverlauf my/s ist von Trockner zu Trockner und
je nach Betriebseinstellung verschieden; der ge-
wihlte Kurvenverlauf ist somit ein Beispiel.)

Nach dem unteren Profil in Figur 5 ist mittels
der Leiteinrichtung 7.1, 7.2, 7.3 aufgrund der von
der MeBeinrichtung 4 kommenden MeBwerte ein
Zudosiermengenstrom G vorgegeben, der sich auf
ein anderes Auftragsprofil 10.1 des Einschleusmen-
genstroms m mit dem Erfolg der Absenkung der
Dampfkonzentration myvon Kurve 11 (10.1) auf Kur-
ve 11 (10.2) bezieht. Die Teilmengen liegen enger
auf der Bahn 1 und sind etwas niedriger bemes-
sen.

Der geschlossene Kreis von der MeBeinrich-
tung 4 Uber das Regelteil 7.1 zu den Stellgliedern
der Reinigungseinrichtungen 6 bewirkt, daB die
ausschlaggebenden dynamischen Gr8B8en beim
Reinigungsvorgang gezielt verarbeitet werden. So
sind Zudosierspitzen, die zu entsprechenden explo-
sionsgefdhrdenden Gaskonzentrationsspitzen fiih-
ren kdnnen, vermieden. Gleichzeitig wird die Be-
druckstoffbahn 1 in glinstiger Weise fir die Abfiih-
rung von Schmutz und Reinigungsflissigkeit ge-
nutzt, indem mittels der Steuerung der Zudosierer-
eignisse ein gleichmiBiges und enges Beladungs-
profil erzeugt wird. Damit ist erreicht, daB die Gas-
konzentrationskurve nicht unnitzerweise zwischen-
zeitlich abféllt und Makulatur unnitzerweise durch
unbeladene Bahnabschnitte entsteht.

Bei der gaskonzentrationskontrollierten Gummi-
tuchreinigung kdnnen die Druckwerke 2.1 bis 2.4
zeitlich nacheinander gereinigt werden. Bei der al-
ternativen Fahrweise wird der Reinigungsvorgang
in zeitlich Uberlagerten Teilintervallen gestaltet. Die
quasi zeitgleiche Reinigung der Gummituchzylinder
5 setzt ein Verteilungsschema voraus, bei dem die
flir einen Reinigungszyklus zu sehende Gesamtzu-
dosierungsmenge G fiir die Druckwerke 2.1 bis 2.4
zeitlich und mengenmiBig verteilt eingesetzt wird.
Die Teilmengen Uberlagern sich zeitlich gesehen in
wechselnder Folge, wie mit dem Auftragsprofil 10.2
in Figur 6 veranschaulicht ist. Den Teilmengen flr
die einzelnen Druckwerke 2.1 bis 2.4 ist jeweils
eine bestimmte Schraffur zugeordnet.
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Bei der quasi zeitgleichen Reinigung der
Druckwerke 2.1 bis 2.4 liegt vereinfacht gesehen
die zudosierte Teilmenge beziiglich Druckwerk 2.4
neben der zudosierten Teilmenge bezliglich Druck-
werk 2.3 usw. Von dieser Zudosierfolge und Vertei-
lung kann nach Ermessen abgewichen werden. Der
fir die Teilmengen m; anzurechnende Zudosier-
mengenstrom G ergibt sich Ubertragen nach dem
durchschnittlichen integralen Mengenstrom m. Im
Programm flir den Rechner 7.2 zur Steuerung der
Ausgangssignale y1 bis y4 sind Gewichte bzw.
Anteilsfaktoren vorgesehen, mit denen die Teilmen-
gen m; im Verhdlinis zu einem beliebig festesetz-
ten Gesamtmengenstrom M berechnet vorgegeben
werden. Die Teilmengen m; sind ebenso wie die
Teilperioden der Speisung der Reinigungsflissig-
keit druckwerksspezifisch. Fir die Teilperioden
werden Anteilsfaktoren der beliebig vorgegebenen
Periodendauer Z angesetzt. Zur Programmierung
der Steuerung k&nnen weitere Programmierele-
mente dienen, so kdnnen auch druckwerksspezifi-
sche Pausenintervalle vorgesehen werden, mit de-
nen das Nichtarbeiten der Reinigungseinrichtungen
berlicksichtigt wird.

Nach Figur 8 wirken die Ausgangssignale y in
Form von den Stellgliedern der Reinigungseinrich-
tungen 6 zugeordneten Stellsignalen y1 bis y4 auf
die ProzeBstrecke aus Bahn 1. Druckwerken 2,
Trockner 3, Gummituchzylinder 5 und Reinigungs-
einrichtungen 6. Anhand des MeBsignals x von der
MeBeinrichtung 4 wird das Verhalten der ProzeB-
strecke hinsichtlich der Gaskonzentration m, aufge-
nommen. Die Gaskonzentration m, verlduft funktio-
nal je nach Art und Weise der Zudosierfunktion von
Reinigungsflissigkeit m, . Ein kleiner bzw. groBer
rechteckiger Puls von Reinigungsflissigkeit ergibt
einen kleinen bzw. groBen mit Anstieg und Abfall
versehenen Puls auf der Seite der Gaskonzentra-
tion. Die Sprungfunktionen in der Darstellung dar-
unter zeigen, daB je nach den Parameterwerten der
ProzeBstrecke auf einen bestimmten Wert der Zu-
dosiermenge m,, G, m nach Punkt 1 ein bestimm-
ter Wert der Gaskonzentration m, nach Punkt 1’
folgt.

Die Gaskonzentration zeigt wegen Bahnvor-
schub, Verz8gerung des Verdampfungs- und Stré-
mungsiibergangs eine eingezeichnete Totzeit. Auf-
grund dieser Zusammenhdnge sind Wertepaare
aus Werten bei gleichem Zeitpunkt der Zudosier-
mengen m gegeniber der Gaskonzentration m im
Rechner 7.2 gespeichert. Mit diesen Wertepaaren
erfolgt eine Identifikation der ProzeBstrecke und
eine nachfolgende Modellbildung, so daB die Zudo-
sierung der Reinigungsfliissigkeit stets nach MaB-
gabe der Leiteinrichtung 7.1, 7.2, 7.3 angepaft an
die jeweilige ProzeBstrecke erfolgt.

Bei Produktion auf zwei Bahnen ist analog zu
verfahren; hierbei sind auch analog in jedem Trock-
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ner entsprechende MeBeinrichtungen im Wirkungs-
kreis beziglich der Reinigungseinrichtungen anzu-
ordnen.

Der Fihler 8.1 zur Abtastung des Gummituch-

zylinders 6 und/oder der Flihler 8.2 zur Abtastung
der Bahn 1 messen die von der Zudosierung der
Dosierglieder der Reinigungseinrichtung 6 Ubertra-
gene Reinigungsflissigkeitsnidsse, die evil. noch
mit Druckfarbenndsse gemischt erscheint (Fig. 2).
Aufgrund der Verkniipfung von Zudosiermenge G
zu NaBmenge m und weiter Gaskonzentration m,
kann der Wirkungskreis andersartig gestaltet wer-
den, indem wahlweise die NaBanteile mit oder ohne
Einbeziehung der Gaskonzentrationsmessung ge-
messen und davon abhingig die Dosierglieder be-
aufschlagt werden. Dabei ist bei bekannter Ver-
dampfung, bei bekanntem Trocknerbetriebsverhal-
ten die Gasmessung flir vereinfachte Steuerzwecke
ausschaltbar. Zur Flihrung der NaBanteile und da-
mit des Einschleusmengenstromprofils k6nnen die
MeBsignale der Flihler 8.1, 8.2 dem Regelteil 7.1
zur Bildung verbundener Regelkreise aufgeschaltet
werden.
Flr den Fall der Grenzwertliberschreitung sind Si-
cherheitvorkehrungen in Gestalt einer nicht abgebil-
deten Bahnabschlageinrichtung und steuerbarer
Verriegelung vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reinigen von Zylindern (5) ei-
ner Rollenrotationsdruckmaschine mit einer
Anzahl von Druckwerken (2.1-2.4) und einem
nachgeordneten thermischen Durchlauftrockner
(3), wobei der Reinigungsvorgang unter ge-
steuerter Zudosierng von Reinigungsfllissigkeit
bei laufender Bahnabwicklung und eingeschal-
tetem, von auf der Bedruckstoffbahn (1) mit-
transportierter Reinigungsflissigkeit belastetem
Trockner (3) ablduft und die Gaskonzentration
im Trockner (3) gemessen wird, wobei
ein FlhrungsgroBenverlauf fir die Gaskonzen-
tration (z.B. bis 25% UEG) festgelegt wird und
die jeweiligen Zudosiermengen an Reinigungs-
flissigkeit gemdB geringster Differenz zwi-
schen jeweiligem FlhrungsgréBenwert und
MeBwert bestimmt werden, wobei als MeBwert
sowohl der im Trockner (3) gemessene Gas-
konzentrationswert direkt verwendet wird, als
auch entweder die Bahnnisse oder die NaB-
schicht der Reinigungsfliche abgetastet wer-
den und die Gaskonzentration in Beziehung zu
den gemessenen NaBanteilen gesetzt wird und
die Zudosierung in Abh3ngigkeit von den NaB-
anteilen und/oder der Gaskonzentration erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die jeweiligen Zudosiermengen ( zeitliche
Zudosierfunktion) gem3B mitlaufender Funk-
tionsbildung der Beziehung Gaskonzentra-
tion/Zudosiermenge hergeleitet werden, wobei
vorliegende Funktionswerte abgespeichert wer-
den und die zugeh&rigen Zudosiermengenwer-
te Uber die Dosiereinrichtung abgegriffen wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Zudosiermengenstrom (G) zeitlich und
mengenmiBig auf die Zylinder (5) der Druck-
werke (2.1-2.4) nach pro Druckwerk zugeord-
neten Teilmengenverldufen und Zudosierablauf
verteilt aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Teilmengenverldufe und der Zudosier-
ablauf nach Gewichten bzw. Anteilen einer vor-
gegebenen Speisungsdauer, eines vorgegebe-
nen Zudosiermengenstrombetrags gesamt und
ggf. einer vorgegebenen Pausendauer druck-
werksspezifisch gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der durckwerksspezifische Teilmengenver-
lauf und/oder Zudosierablauf in Zonen entspre-
chend den Farbzonen aufgeteilt wird und fir
die Zonen spezifische Faktoren fiir die Zudo-
siermengen und den Zudosierablauf bestimmt
sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einer Anzahl von Reini-
gungseinrichtungen (6) zur Reinigung einer
entsprechenden Anzahl von Druckwerkszylin-
dern (5), mit einer MeBeinrichtung (4) zur Mes-
sung der Gaskonzentration im Trockner (3) und
einer die Zudosierung der Reinigungsfliissig-
keit steuernden Leiteinrichtung (7.1, 7.2, 7.3),
wobei

die einen Rechner (7.2) enthaltende Leitein-
richtung (7.1, 7.2, 7.3) mit der MeBeinrichtung
(4) im Trockner (3) verbunden ist, sodaB durch
die Leiteinrichtung (7.1, 7.2, 7.3) ein geschlos-
sener Wirkungskreis von der MeBeinrichtung
(4) im Trockner (3) zu den Dosiergliedern der
Reinigungseinrichtungen (6) besteht, die Ein-
gangsgréBe des Regelteils (7.1) der Leitein-
richtung (7.1, 7.2, 7.3) MeBeinrichtungen (8.1,
8.2) zur Messung der Nidsse der Reinigungs-
fliche oder zur Messung der Bahnnisse zuge-
ordnet ist und der Leiteinrichtung (7.1, 7.2, 7.3)
ein Flihrungsverlauf flr die Sollwertfunktion der
Gaskonzentration vorgegeben ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Leiteinrichtung (7.1, 7.2, 7.3) mit einem
Leitstand der Rollendruckmaschine zur Einga-
bemd&glichkeit der Druckbelegung und Bahnbe-
legng der Druckwerke (2.1-2.4) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die MeBeinrichtung (4) einen oder mehrere
MeBfiihler umfaBt und nach dem FID-Prinzip
oder Infrarotabsorptionsprinzip arbeitet.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Regelteil (7.1) der Leiteinrichtung (7.1,
7.2, 7.3) jeweils an die aktuellen Informationen
des Druckprozesses (Druck-, Bahnbelegung),
der Zylinderreinigung und des Trocknerbetrie-
bes anpaBbar ist und die AusgangsgroBe des
Regelteils den Dosiergliedern der Reinigungs-
einrichtungen (6) zugeordnet ist.

Claims

A method for the cleaning of cylinders (5) in a
web-fed printing press having a number of
printing units (2.1 - 2.4) and a thermal continu-
ous-flow drier (3) connected after it, with which
the cleaning operation occurs with the con-
trolled metered addition of cleaning fluid, with
routine  web unwinding and the drier (3)
charged with cleaning fluid transported on the
stock web (1), and the gas concentration in the
drier is measured, whereby a command vari-
able pattern for the gas concentration (e.g. up
to 25% of the LEL) is defined and the respec-
tive metered quantities of cleaning fluid are
determined according to the smallest differ-
ence between the respective command vari-
able value and measured value, whereby as
the measured value both the gas concentration
value measured in the drier (3) is directly
used, and also either the web moisture or the
wet layer of the cleaning surface are scanned
and the gas concentration is brought into rela-
tionship with the measured wet fractions and
the metered addition occurs in dependence on
the wet fractions and/or the gas concentration.

A process according to Claim 1,

characterised in that the respective metered
addition quantities (chronological metered ad-
dition function) are derived according to the in-
line function formation of the gas concentra-
tion/metered addition quantity relationship,
whereby the available function values are
stored and the associated metered addition
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quantity values are read via the metering de-
vice.

A process according to Claim 1 or 2,
characterised in that the metered mass flow
(G) is applied distributed chronologically and
quantitatively on the cylinders (5) of the print-
ing units (2.1 - 2.4) according to partial quan-
fity patterns associated with each printing unit
and metered addition sequence.

A process according to Claim 3,
characterised in that the partial quantity pat-
terns and the metered addition sequence are
formed, specifically for the printing units, ac-
cording to weights or quotas of a predeter-
mined feed duration, a predetermined amount
for the metered mass flow overall and where
appropriate predetermined pause duration.

A process according to Claim 3 or 4,
characterised in that the partial quantity pat-
tern and/or metered addition sequence specific
to the printing units is divided into zones cor-
responding to the ink zones and for the zones
specific factors are determined for the metered
addition volumes and the metered addition se-
quence.

A device for performing the process according
to Claim 1, having a number of cleaning de-
vices (6) for cleaning a corresponding number
of printing unit cylinders (5), having a measur-
ing instrument (4) for measuring the gas con-
centration in the drier (3) and a control device
(7.1, 7.2, 7.3) controlling the metered addition
of the cleaning fluid, whereby the control de-
vice (7.1, 7.2, 7.3) containing a computer (7.2)
is connected to the measuring instrument (4) in
the drier (3), so that by the control device (7.1,
7.2, 7.3) there is a closed action circuit of the
measuring instrument (4) in the drier (3) to the
metering elements of the cleaning devices (6),
the input variable of the regulating part (7.1) of
the control device (7.1, 7.2, 7.3) is associated
with measuring devices (8.1, 8.2) to measure
the moisture of the cleaning surface or to mea-
sure the web moisture, and a control process
for the set value function of the gas concentra-
tion is preset in the control device (7.1, 7.2,
7.3).

A device according to Claim 6,

characterised in that the control device (7.1,
7.2, 7.3) is connected to a control station of the
web-fed printing press for the input facility of
the print and web coverage of the printing
units (2.1 - 2.4).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16

A device according to Claim 6,

characterised in that the measuring instru-
ment (4) comprises one or more sensors and
operates according to the FID principle or the
infrared absorption principle.

A device according to Claim 6,

characterised in that the regulating part (7.1)
of the control device (7.1, 7.2, 7.3) can be
adapted to the present information of the print-
ing process (print, web coverage), of the cyl-
inder cleaning operation and of the drier opera-
tion and the output quantity of the regulating
part is associated with the metering elements
of the cleaning devices (6).

Revendications

Procédé de nettoyage de cylindres (5) d'une
machine d'impression rotative & rouleaux pour-
vue d'une pluralitté de groupes d'impression
(2.1 & 2.4) et d'un séchoir continu (3), travail-
lant par voie thermique et disposé en aval, le
procédé de nettoyage se déroulant avec une
addition dosée, commandée, de liquide de net-
toyage, opérée lors du déroulement de la ban-
de, et le séchoir (3) étant mis en service et
chargé du liquide de nettoyage, entrainé
conjointement sur la bande de matiére d'im-
pression (1), et la concentration en gaz étant
mesurée dans le séchoir (3), I'évolution de la
grandeur de référence pour la concentration en
gaz (allant par exemple jusqu'a 25 % UEG)
étant fixée et les quantités de dosage de liqui-
de de nettoyage étant déterminées & chaque
fois pour obtenir la différence minimale entre la
valeur de grandeur de référence et la valeur
mesurée, en utilisant directement, comme va-
leur mesurée, tant la valeur de la concentration
en gaz, mesurée dans le séchoir (3), qu'égale-
ment soit I'humidité de la bande, soit celle de
la couche humide de la surface de nettoyage,
humidité appréhendée par exploration, et la
concentration en gaz étant supposée propor-
tionnelle aux humidités mesurées et le dosage
s'effectuant en fonction des taux d'humidité
et/ou de la concentration en gaz.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'a chaque fois les quantités de dosa-
ge (fonction de dosage temporelle) sont dédui-
tes d'aprés la fonction créée concernant la
relation enire la concentration gaz/la quantité
de dosage, les valeurs actuelles de la fonction
étant mémorisées et les valeurs afférentes des
quantitét de dosage étant appréhendées par
I'intermédiaire du dispositif de dosage.
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le débit masse de dosage (G)
est appliqué, temporellement et quantitative-
ment, sur les cylindres (5) des groupes d'im-
pression (2.1 & 2.4), de fagon répartie, d'aprés
les évolutions des quantités partielles et le
déroulement du dosage associés & chaque
groupe d'impression.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que les évolutions des quantités partiel-
les et le déroulement du dosage sont formés
en fonction des poids, respectivement des
fractions d'une durée d'alimentation prédéter-
minée, d'une valeur prédéterminée du débit
masse de dosage, et, le cas échéant, en fonc-
tion d'une durée de pause prédéterminée, spé-
cifiguement pour le groupe d'impression.

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caracté-
risé en ce que I'évolution des quantiiés partiel-
les et/ou le déroulement du dosage, spécifique
a4 un groupe d'impression, sont répartis dans
des zones, de maniére correspondante aux
zones d'encrage, et des facteurs spécifiques
aux zones sont déterminés pour les quantités
de dosage et le déroulement du dosage.

Dispositif de mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, avec une pluralité de dispo-
sitifs de nettoyage (6), pour effectuer le net-
toyage d'un nombre correspondant de cylin-
dres (5) de groupes d'impression, avec un
dispositif de mesure (4) destiné & mesurer la
concentration en gaz dans le séchoir (3) et
avec un dispositif de guidage (7.1, 7.2, 7.3)
commandant le dosage du liquide de nettoya-
ge, le dispositif de guidage (7.1, 7.2, 7.3),
contenant un ordinateur (7.2), étant relié au
dispositif de mesure (4), dans le séchoir (3),
afin de constituer, au moyen du dispositif de
guidage (7.1, 7.2, 7.3), un circuit fonctionnel
fermé, allant du disposiiif de mesure (4), dans
le séchoir (3), jusqu'aux organes de dosage
des dispositifs de nettoyage (6), la grandeur
d'entrée de la partie de réglage (7.1) du dispo-
sitif de guidage (7.1, 7.2, 7.3) étant associée 2
des dispositifs de mesure (8.1, 8.2) servant a
mesurer 'humidité de la surface de nettoyage
ou & mesurer 'numidité de la bande, et I'évo-
lution de la fonction de la valeur de consigne
de la concentration en gaz étant allouée au
dispositif de guidage (7.1, 7.2, 7.3).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le dispositif de guidage (7.1, 7.2,
7.3) est relié & un poste de contrble de la
machine d'impression & rouleaux, en vue d'en-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18

trer des données concernant I'impression et la
bande et destinées aux groupes d'impression
(2.1 3 2.4).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le dispositif de mesure (4) com-
prend un ou plusieurs capteurs de mesure et
travaille selon le principe FID ou le principe
d'absorption des infrarouges.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que la partie de réglage (7.1) du disposi-
tif de guidage (7.1, 7.2, 7.3) est susceptible
d'étre adaptée chaque fois aux informations
actuelles du processus d'impression (caracté-
ristiques de l'impression et de la bande), du
nettoyage des cylindres et du fonctionnement
du séchoir, et la grandeur de sortie de la partie
de réglage est appliquée aux organes de dosa-
ge des dispositifs de nettoyage (6).
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