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(57) Sammendrag

Fremgangsmate og apparat for rengjer-
ing av en sylinderoverflate (16). Frem-
gangsmidten er szrlig egnet for bruk i for-
bindelse med fleksografiske trykkesylindre
(1), hvor automatisk rengjering forenkler
rengjeringen av platesylindrene (2).
Fremgangsmdten kan imidlertid ogsi benytt-
es pd en hvilken som helst annen type sy-
linder. Fordelen er at det i mange
tilfeller ikke vil vare nedvendig & stoppe
trykkeprosessen for & rengjere sylinderen
(1) . Fremgangsmiten omfatter frigjering av
partikler slik som stev, fibre og andre
fremmedelementer som er avsatt pd
sylinderoverflaten (16). Etter at par- g
tiklene er blitt frigjort ved hjelp av
trykkluft og/eller vaske, eventuelt ved R
bruk av ultralyd; eller av andre egnede
medier, blir sylinderoverflaten ogsd ut-
satt for et vakuum hvorpd de frigjorte
partikler og annet materiale som skriver
seg fra rengjeringsmediet suges bort fra
overflaten.
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Foreliggende oppfinnelse angdr en fremgangsmate for
automatisk rengjering av en sylinder, og sarlig en sylinder i
en trykkemaskin, hvor sylinderen er forsynt med plater og -
benyttes for trykking pd et medium fremstilt f.eks. av papir,
plastfilm eller metallfilm, og hvor sylindrene blir tilsmuss-
et under trykking med trykksverte, partikler lesgjort fra
trykkemediet slik som stev eller fibre og andre fremmede
objekter, og hvor et omrade av sylinderflaten rengjeres ved a
utsette dette omrddet for et stremmende fluid under trykk,
slik at de fremmede objekter innenfor det aktuelle omrade pa
sylinderoverflaten frigjeres, og hvor omradet deretter ut-
settes for et vakuum for fjerning av de frigjorte, fremmede
objekter og annet materiale som skriver seg fra det stremm-
ende fluid.

Sakalt fleksografisk trykking pa et trykkemedium av
papir, plastfilm eller metallfilm benytter et system som
omfatter en forste sylinder omkring hvilken en bane av
trykkemediet leper, en andre sylinder som utferer den egent-
lige trykking og er forsynt med plater for dette formal, samt
en tredje sylinder som overferer blekk eller sverte til den
andre sylinder.

Nar trykkeprosessen har foregatt en viss tid, vil det
normalt opptre problemer med trykkekvaliteten. Dette skyldes
at den andre sylinder, trykkesylinderen, er blitt tilsmusset
av stev, fibre eller andre partikler fra banen av papir,
plastfilm eller metallfilm. Nar dette finner sted er det
nedvendig & stanse trykkeprosessen, fjerne sylinderen fra
sitt opplagringssted og deretter manuelt berste eller vaske
urenhetene bort fra den andre sylinder. Dette er en betydelig
ulempe ved prosessen fordi det medferer at periodene med
driftsstans kan belope seg til sa mye som 30% av den totale
tiden hvori maskinen er i bruk. Dette medferer at driftstiden
hvor selve trykkingen finner sted kan risikere & bli redusert
til 70% av den tid som maskinen virkelig er i bruk. Av de 30%
i tid som maskinen er stanset, medgar opptil 90% til rengjer-
ing av trykkesylinderen. Dessuten er vrakingen av papir,
plastfilm eller metallfilm betydelig fordi det er en viss
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innkjeringsperiode etter hver stans og banen med papir eller
£ilm som blir trykket under denne innkjeringsperiode har ikke
en tilstrekkelig kvalitet og md derfor forkastes.

EP 0 369 565 beskriver et rengjeringsapparat for auto-
matisk rengjering av en sylinder ved a presse eller pd annen
mate frigjere urenheter fra sylinderoverflaten. En slik ren-
gjeringsanordning for sylindre omfatter en berste som
strekker seg langs hele sylinderlengden, eller i en annen
utferelse, en stang for tilfersel av trykkluft eller ultra-
lyd. Rensingen finner sted ved & rotere eller forskyve berst-
en langs hele lengden av sylinderen eller ved & tilfere
trykkluft eller ultralyd langs hele lengden av stangen. Denne
rengjeringsanordningen har imidlertid den store ulempe at
effektiviteten til rengjeringen er sterkt redusert. For det
forste vil rengjering ved & benytte en berste, raskt fere til
at bersten blir slitt i stykker sammen med overflaten til
sylinderen som ogsd blir slitt. For det annet vil rengjering
ved bruk av trykkluft eller ultralyd som tilferes hele lengd-
en av sylinderen, fa den virkning at effektiviteten til
rengjeringen ikke blir den samme over hele sylinderlengden.
Trykkluften eller ultralyden blir tilfert ved den ene enden
av stangen og effektiviteten av rengjeringen vil derfor ogsa
bli heyest ved den forste ende av stangen og lavest ved andre
ende av stangen, det vil si den motsatte enden av der hvor
trykkluften eller ultralyden tilferes.

JP 63-4947 beskriver et ytterligere apparat for rengjer-
ing av overflaten til en trommel i en typografisk rotasjons-
presse. Dette apparatet omfatter en jet-dyse for tilfersel av
en strale av trykkluft, og dessuten en vakuumkanal for evaku-
ering av urenheter som frigjeres fra overflaten til trom-
melen. P& lignende mdte som i den tidligere omtalte publika-
sjon er jet-dysen anbragt inne i vakuumkanalen. Selv om dette
apparatet benytter seg av trykkluft, har det den store ulempe
at det bare omfatter én enkelt jet-dyse for tilfersel av
trykkluft. Jet-dysen md derfor forflyttes langsetter hele
trommelens lengde pd en ganske langsom méte for & sikre at
hele overflaten til trommelen blir rengjort. Derfor vil ren-
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gjeringsprosessen, nar man benytter et apparat som beskrevet
i denne publikasjonen, kreve svart lang tid.

Formalet med foreliggende oppfinnelse er dermed & til-
veiebringe en fremgangsmate som kan utferes automatisk . og
hvor de ovennevnte ulemper, slik som uegnede rengjeringsmedia
og svart lang tid for & gjennomfere rengjeringsprosessen,
unngas.

Dette oppnas ved en fremgangsmate som er sarpreget ved
at sylinderoverflaten utgjeres av tilstetende omrader pa
langs og tvers av sylinderoverflaten, idet hvert slikt omrade
forutsettes & strekke seg over en mindre del av omkretsen til
sylinderen og en mindre del av lengden til sylinderen, og at
disse tilstetende omrdder pa sylinderoverflaten rengjeres i
rekkefeolge; idet fluidet under trykk fremskaffes ved & blande
trykkluft og en veske i et forkammer og at den sdledes dan-
nede blanding feres til trykkplaten gjennom dyser som er for-
bundet med forkammeret.

I tillegg vil et apparat for utferelse av fremgangsmaten
bli beskrevet.

Ved fremgangsmidten i henhold til foreliggende oppfinn-
else er det nd mulig & rengjere en sylinder under drift, og
da sarlig en fleksografisk trykkesylinder. Pa denne maten
unngdr man det betydelige tidsspille som fer var knyttet til
rengjering av sylinderen. Reduksjon av slikt tidsspille ferer
ogsd til en tilsvarende reduksjon av vraking av materiale,
idet rengjeringen gjennomferes under vanlige driftsbeting-
elser. Dersom sylinderrengjeringen utferes fer tilsmussingen
er sd kraftig at den nedsetter trykk-kvaliteten, vil det
verken bli noe tidsspille eller materialspille under rengjer-
ingsprosessen.

Ved & bruke flere dyser eller en spalte, vil omradet
omkring lengden av sylinderen bli utvidet sammenlignet med
forholdene ved bruk av bare én dyse. Derved vil tiden som
benyttes for & rengjere overflaten bli sterkt redusert. Et
sterre areal, selv om det forsatt er et relativt lite areal
sammenlignet med hele overflaten, rengjeres, og felgelig kan
en dyse med rengjeringsmiddel forskyves langs rullen med en
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mye heyere hastighet. Som tidligere nevnt er det svart viktig
4 redusere tidsbruken for rengjeringsprosessen.

Fremgangsmiten er fordelaktig ved at rengjeringen gjen-
nomferes automatisk og fortrinnsvis mens trykkeprosessen
pagar.

Da trykkluft som inneholder tilsatt veske benyttes for &
frigjere partiklene fra trykkesylinderen, er det mulig & opp-
nd en sikker og effektiv rengjering selv om blekk/trykksverte
og stev kleber seg svaert fast til trykkesylinderen. Overrask-
ende, og i motsetning til det som var forventet for fagfolk
innenfor dette omradet, har det vist seg at det er mulig a
benytte en slik blanding i en rengjeringsprosess mens trykke-
prosessen pagdr. Det har vist seg at rengjeringen ikke vil
skade kvaliteten til trykkeprosessen selv om det ikke er en
terr-rensing som omtalt i JP 63-4947. Det antas at grunnen
til den effektive rengjeringen er at det dannes en take som
fores til trykkesylinderen. En slik take kan suges bort pa
svert effektiv mite i motsetning til en vaske, selv om et
relativt begrenset undertrykk benyttes.

Av ulike grunner kan det imidlertid vare fordelaktig &
tilsette andre medier, f.eks. avhengig av trykksverten som
benyttes for trykking, materialet som det blir trykket pa,
typen av partikler som frigjeres fra sylinderen, eller has-
tigheten som trykkepfosessen foretas ved. Slike medier kan
vare et ultralydfelt eller ulike typer faststoffpartikler som
kan tilsettes fluidet slik at det dannes et fluidisert
medium.

Nir partiklene er blitt frigjort fra sylinderoverflaten
vil de normalt mdtte fjernes fra overflaten. Dette gjennom-
fores ved at sylinderen, etter at partiklene er blitt fri-
gjort fra overflaten, utsettes for et vakuum eller et under-
trykk som suger partiklene bort fra overflaten. Et hvilket
som helst annet materiale som skriver seg fra rengjerings-
prosessen, f.eks. faststoffpartikler som er blitt benyttet i
rengjeringsprosessen, kan suges bort samtidig. Det vil ogsa
vare mulig & lade partiklene som skal fjernes eller er blitt
fjernet med statisk elektrisitet og deretter benytte et
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elektrisk spenningsfelt for & hjelpe til med at partiklene

blir fjernet fra sylinderoverflaten.

For A& sikre at sylinderen med platene rengjeres bade pa
og mellom platene, ma rengjeringsmediet fortrinnsvis bli
rettet i skra vinkel i forhold til tangenten til sylinder-
overflaten. Dette vil sikre at partikler som befinner seg pa
siden av platene ogsd blir fjernet. Dermed vil den skratt
forlepende strem angripe bade sylinderoverflaten og sylinder-
ens sidekanter ved en skrda vinkel, verken parallelt eller
perpendikulart. Fremgangsmdten er dessuten fordelaktig ved at
det ikke paferes platene noen skader under rengjeringspro-
sessen.

Fremgangsmidten er som nevnt egnet for rengjering av
trykkesylindre i fleksografiske systemer hvor trykkeprosessen
benytter sylindre med trykkplater. Fremgangsmaten kan imid-
lertid ogsa benyttes for mange andre typer valser og sy-
lindre, ikke bare trykksylindre.

Apparater innrettet for gjennomfering av fremgangsmaten
i henhold til foreliggende oppfinnelse, kan konstrueres pa
mange ulike miter. To apparattyper er vist i forbindelse med
foreliggende oppfinnelse. Det ene apparatet omfatter mobile
rengjeringsorganer som har form av et rengjeringshode som
bringes til & gli henover sylinderens overflate, hvorved en
pafelgende rengjering av overflaten finner sted. Det andre
apparatet omfatter faste rengjeringsorganer som er forsynt
med en innvendig anordning som ogsd utferer en trinnvis
rengjering av overflaten. Det er et felles trekk at et for-
kammer benyttes for a foreta blanding av vaske og trykkluft.

Oppfinnelsen vil nd bli beskrevet mer detaljert under
henvisning til de ledsagende tegninger, hvor:

Fig. 1 . viser en forste utferelse av et apparat i hen-
hold til foreliggende oppfinnelse og illu-
strerer hvordan fremgangsmaten i henhold til
foreliggende oppfinnelse uteves,

fig. 2 viser et rengjeringshode som utgjer endel av

den feorste utferelse av apparatet,
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fig. 3A, 3B

og 3C viser ulike utferelser av avmaskningsplater
for montasje i rengjeringshodet i henhold til
forste utferelse av oppfinnelsen,

fig. 4 viser en andre utferelse av et apparat i hen-
hold til foreliggende oppfinnelse,

fig. 5 viser en betjeningsmekanisme for dyserer og
suge-rer i den andre utferelsen av apparatet i
henhold til foreliggende oppfinnelse,

fig. 6 viser et suge-rer som utgjer endel av den
andre utferelse av apparatet, og

fig. 7 viser et tverrsnitt av et rerelement sett
sammen med et apparat i henhold til en annen
utforelse av foreliggende oppfinnelse.

Fig. 1 viser endel av en maskin innrettet for flekso-
grafisk trykking, hvilken maskin er forsynt med et apparat i
henhold til foreliggende oppfinnelse. Maskinen omfatter en
sylinder 1 med plater 2. Sylinderen 1 roterer omkring en
aksel 3. Apparatet omfatter en bom 4 og langs denne feores et
rengjeringshode 5. Denne feringen gjennomferes ved hjelp av
et band 6 som drives av en motor 7 som kan vare en pneumatisk
motor, en hydraulisk motor eller en annen motortype. Motoren
7 befinner seg ved den ene ende 8 av bommen 4, og bandet 6
fores over en trinse 9 i den andre enden 10 av bommen. Ren-
gjeringshodet 5 er festet til bandet 6 ved hjelp av en glider
11 som kan beveges i forhold til bommen 4. Rengjeringshodet 5
er montert pa denne glideren og rengjeringshodet er forsynt
med tre rer 12,13,14 som er kobelt til det. De tynne rorene
11,12 benyttes for & fere komprimert luft fra en ytre trykk-
kilde og vaske til rengjeringshodet 5 gjennom et forkammer 15
hvor blanding av komprimert luft og vaske finner sted. Det
tykke reret 14 benyttes idet sylinderoverflaten 16 utsettes
for et vakuum fra en ytre vakuumkilde, til & fjerne frigjorte
partikler og annet materiale fra sylinderoverflaten.

For & sikre tilstrekkelig rengjering av sylinderover-
flaten 16 er rengjeringshodet 5 forsynt med smd dyser gjennom
hvilke den komprimerte luften og vesken som eventuelt inne-
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holder fluidiserte faststoffpartikler, feores mot overflaten.
Rotasjonsretningen r for sylinderen vil fortrinnsvis ha en
slik orientering at overflatearealet som skal rengjeres feres
mot rengjeringshodets front 17 som ligger pa motsatt side av
stedet hvor rengjeringshodet 5 er montert til glideren 11.
Ved dette arrangementet gjennomferes rengjeringen ved hjelp
av en kombinasjon av ett eller flere av elementene luft,
vaeske og faststoffpartikler, umiddelbart fulgt av tilfersel
av et vakuum mot sylinderoverflaten. Hele sylinderen rengjer-
es idet rengjeringshodet 5 beveges frem og tilbake langs
bommen 4 mens sylinderen 1 roterer.

Fig. 2 viser et tverrsnitt gjennom et rengjeringshode 5.
Rengjeringshodet omfatter to kammere 20,21 hvor det ferste
kammeret 20 er koblet til forkammeret 15 (se f£ig. 1), og det
andre kammeret 21 er koblet til det tykke reret for tilfersel
av vakuum. Undersiden 22 av rengjoeringshodet 5 utgjer endel
av en buet flate og ndr det monteres pa plass vil dén ligge
umiddelbart inntil sylinderoverflaten. En munning 23 fra det
forste kammer star pd skrid i forhold til periferien til
rengjeringshodets underside 22. Dette sikrer en forbedret
rengjering av sylinderoverflaten 16. Ved foretrukne utfer-
elser vil munningen 23 til dette forste kammer vaere forsynt
med filtre som er forsynt med spalter eller dyser som kan ha
forskjellige sterrelser og fere i noe forskjellige retninger,
se fig. 3A-3C. For montasje av filtrene er rengjeringshodet
forsynt med en utsparing 24 som ligger utenfor munningen 23
fra det ferste kammeret 20. Det andre kammer 21 er forsynt
med en munning 25 som har en utbredelse som sikrer at alt
lesgjort materiale fra sylinderflaten 16 vil bli fjernet.

Fig. 3A, 3B og 3C viser ulike utferelser av filtrene
eller skjermene 30A,30B,30C. Fig. 3R viser et filter 30A
forsynt med flere sma hull 31 langs lengdeaksen 1, som er
rettet 90° vist ved vinkelen o, i forholdet til planet p, til
filteret 30A. Ved dette arrangementet blir rengjeringsstrilen
orientert i samme retning i forhold til sylinderoverflaten
som den skrd retningen som munningen 23 fra det forste kammer
20 har. Filteret 30A er dessuten forsynt med skruehull 32
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slik at filteret kan festes til rengjeringshodet 5. Fig. 3B
vigser et annet filter 30B forsynt med en spalte 33 i steden
for hull. Spalten danner ogsa en vinkel oy pa 90° med planet
Ps til filteret 30B. Fig. 3C viser et ytterligere filter 30C
som ogsd er forsynt med en spalte 34. Spalten 34 er imidler-
tid i denne utferelsen rettet en vinkel o, = 75° p& skri i
forhold til planet p. til filteret. Med dette arrangementet
vil retningen til stralen som fores gjennom spalten 34 vare
avbeyet, og fa en retning mot sylinderoverflaten 16 som
avviker fra retningen til munningen 23 fra det forste kammer
20. Som det fremgar av ovenstdende er det mulig & forandre
stremningsmensteret og stremningsretningen av rengjerings-
fluidet ved & benytte ulike typer filtre som pavirker strem-
men mot sylinderoverflaten.

Fig. 4 viser en del av en maskin forsynt med en annen
utferelse av et apparat i henhold til foreliggende oppfin-
nelse for anvendelse av fremgangsmaten i henhold til forelig-
gende oppfinnelse. P4 lignende mate som ved maskinen vist i
fig. 1, er dette en maskin for fleksografisk trykking. Dermed
omfatter maskinen en sylinder 1 forsynt med plater 2 og
sylinderen er opplagret pd en aksling 3. Langs sylinderen
befinner det seg et rerelement 40. Dette rorelement 40 om-
fatter to rer, nemlig et dyserer 41 henholdsvis et suge-rer
42, samt en kappe 43. Rorene 41,42 er understettet i begge
ender omtalt som en ferste ende 44 henholdsvis en andre ende
45. Den andre ende 45 av begge rer er apen og forbundet med
henholdsvis trykkluft og vaskerer 46,47 og henholdsvis et
suge-rer 48 for tilfersel av vakuum fra en ekstern vakuum-
kilde til suge-reret 42.

Fig. 5 viser at den ferste enden 44 til begge rerene
41,42 er lukket, og at rerene er innbyrdes forbundet ved
hjelp av en transmisjonsoverfering som omfatter to tannhjul
49,50, slik at rerene kan roteres omkring sine lengdeakser
ved en gitt, innbyrdes rotasjonshastighet. En motor 51 slik
som en pneumatisk motor, en hydraulisk motor eller en annen
motortype, er forbundet med suge-reret 42. Motoren driver

suge-reret 42 som driver dysereret 51 via tannhjulsoverfer-
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ingen som gjeor at det ene trekkes med det andre. Motoren 51
og tannhjulet er innkapslet av en boks 52. Figuren viser den
ferste enden 44 til et rorelement 40 sett fra én side 56 som
vender inn mot sylinderen. PA denne siden er kappen 43 til
rerelementet 40 forsynt med dyser 53 og en spalte 54. Dysene
53 star i forbindelse med den ytre overflate av dysereret 41,
mens spalten 54 stdr i forbindelse med den ytre overflate til
suge-rer 42.

Fig. 6 viser dysereret 41 eller alternativt suge-reret
42, En foretrukken utferelse av enten dysereret eller suge-
reret er forsynt med en spalte 55 som forleper som en spiral
langs lengden av et hvilket som helst av disse rer. Spalten
55 strekker seg ut p& en slik mate at spiralen fullstendig-
gjer neyaktig én tern over spaltens hele utbredelse fra den
ene ende av reret til den andre. I en alternativ utferelse er
begge rorene ganske enkelt forsynt med en rettlinjet spalte.
Funksjonen av disse to rorene vil bli beskrevet nedenfor.

Fig. 7 er et tverrsnitt som illustrerer posisjonen til
dyserer 41 og suge-ror 42 i forhold til hverandre inne i
rorelementet 40. I tillegg til de to rerene 41,42 omfatter
reret som nevnt en kappe 43 som omslutter de to rerene som
dermed blir posisjonert i to hulrom i kappen. Som et alter-
nativ til denne kappen, kan dyse-/suge-rerene vare omsluttet
av et hult rom som dannes inne i ytterligere ror med en inn-
vendig diameter som tilsvarer den utvendige diameter til
dysereret, henholdsvis suge-reret. I et slikt tilfelle vil
disse ytterligere rer vere forsynt med dyser 53 og en spalte
54 som tilsvarer dem som er tilveiebragt i den viste kappen.

Dysene 53 og spalten 54 i kappen 43 strekker seg fra den
siden 56 av rerelementet 40 som vender mot sylinderen 1, og
inn til henholdsvis dyserer 41 og suge-rer 42. Under bruk vil
dyserer 41 vere koblet til en kilde med komprimert luft og
eventuelt ogsd til en vaskekilde som eventuelt ogsa kan inne-
holde fluidiserte partikler av et faststoff. Som et alterna-
tiv til en kilde for komprimert luft kan dysereret 41 vare
koblet til en ultralydkilde som bevirker en rengjering av
sylinderoverflaten 16 ved hjelp av vasken.
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Kombinasjonen av komprimert luft og vaske, eventuelt
utsatt for ultralydsvingninger, som feres til dyserer 41, vil
under rotasjon av sistnevnte fores ut gjennom dysene 53 i -
kappen 43 hver gang spalten i dysereret 41 (se fig. 6) kommer
pa linje med dysene, eller en av dysene, i kappen. Denne
maten & effektuere en trinnvis pafering av rengjeringsmedium
til sylinderoverflaten reduserer risikoen for et for stort
trykkfall over lengden av reret. Da bare en liten del av den
skrueformede spalte i dysereret 41 ved et gitt tidspunkt
overlapper en av dysene 53 i kappen 43, vil et jevnt eller
uniformt trykk bygge seg opp i hele reret. Rengjeringsmediet
fores ut gjennom den aktive del av den skrueformede spalte og
videre gjennom den aktuelle dyse 53, og pa grunn av det uni-
forme presset i reret, vil rengjeringsvirkningen av rengjer-
ingsmediet vere den samme langs hele kappen 43. I motsetning
til dette ville, dersom rengjeringsmediet ble fort ut gjennom
alle dysene 53 samtidig, en trykkreduksjon snart oppstd langs
dysereret idet det laveste trykk faes ved motsatt ende av der
hvor trykket feres inn til reret. Dyserer 41 i henhold til
foreliggende oppfinnelse blir derfor utfert med konstant
tilfersel av rengjeringsmedium, men dette mediet feres bare
til et lite areal pa sylinderoverflaten som tilsvarer det
stedet langs hele dysersrets lengde hvor spalten i dysereret
overlapper selve dysene. Pa grunn av rotasjonen av dyseroeret
vil vekslende deler av spalten etter tur overlappe de enkelte
dysene.

Etter at rengjeringsmediet har frigjort partikler fra
sylinderoverflaten 16, ma disse partikler og eventuelt annet
materiale som skriver seg fra rengjeringsmediet, fjernes fra
sylinderen. Dette gjennomferes med bruk av suge-rer 42. Dets
funksjon er strukturert pd en slik mdte at rengjeringen bare
pavirker smd omrdder av sylinderoverflaten, idet disse omrad-
ene i rekkefelge blir eksponert for et vakuum eller under-
trykk slik at hele sylinderoverflaten blir rengjort. Suge-
roret 42 befinner seg i et konstant vakuum under virkning fra
en ekstern vakuumkilde. Det omrddet av sylinderoverflaten som
blir eksponert for dette vakuum, vil vare det omradet som
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ligger inntil stedet hvor endel av den skrueformede spalte 55
i suge-reret 42 overlapper den rettlinjede spalte i kappen
43. Dette vil bare gjelde en liten del av den totale utstrek-
ning av spalten 54 i kappen, og derfor faes en sterk suge-
kraft ved dette sted. I motsetning til dette ville suge-
kraften eller sugekapasiteten bli svert begrenset dersom
vakuum ble tilfert hele spalten 44 i kappen samtidig, og
likeledes ville sugekraften da reduseres mot den ende av
roret som ligger lengst fra det stedet hvor suge-reret 47 er
tilkoblet. Suge-reret 42 i henhold til foreliggende oppfin-
nelse blir dermed i stand til & suge bort partikler i rekke-
felge fra tilstetende omrider pa sylinderoverflaten pa grunn
av det forhold at overlappingsstedet mellom den skrueformede
spalte 55 i suge-reret 42 og den rettlinjede spalte 54 i
kappen 43, vil forflytte seg langs rerelementet 40 nar suge-
reret roterer.

Spalten 54 1 kappen 43 i henhold til den foretrukne
utferelse er slik konstruert at den vil strekke seg over en
kortere avstand enn spalten 55 i suge-reret 42. P4 grunn av
dette arrangementet vil det pa en enkel mdte og uten anvend-
else av ventiler bli mulig 4 avbryte vakuumtilferselen fra
sugereret. Dersom suge-reret 42 roteres i en slik grad at den
skrueformede spalte 55 i reret beveges bort fra den situa-
sjonen hvor spalten 55 ligger pa linje med spalten 54 i
kappen 43, s& vil det ikke lenger foreligge noen forbindelse
mellom innsiden av suge-reret og utsiden av kappen, og
vakuumkilden vil vere avstengt. Pa lignende méte vil dysene
54 i kappen 43 strekke seg over en kortere lengde enn spalten
i dyserer 41. P4 samme midte som omtalt ovenfor vil det derfor
vare mulig & skru av vaskestrommen fra dysereret. I en fore-
trukken utferelse er den gjensidige girutveksling mellom
dysereret og suge-reret utformet pd en slik mate at vaske-
stremmen fra dyseresret og vakuumforbindelsen fra suge-roret
kuttes ut samtidig.

Figurene viser spesielle utferelser og apparater i hen-
hold til foreliggende oppfinnelse for utevelse av fremgangs-
madten. De illustrerte apparater mad likevel ikke sees som noen
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komplett presentasjon av realiserbare utferelser. Andre
apparatkonstruksjoner og andre apparatdeler som utferer

foreliggende

fremgangsmdte og tilfredsstiller definisjonene

av foreliggende oppfinnelse, slik som gitt i de foreliggende
krav, kan benyttes. Dessuten kan fremgangsmaten i henhold til

foreliggende
sylindre som
maskiner som
ved hjelp av
oppfinnelse.

oppfinnelse benyttes for andre sylindertyper enn
er forsynt med plater og ruller og sylindre i
ikke er trykkemaskiner kan likeledes rengjeres
en fremgangsmite i henhold til foreliggende
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Patentkravw

1. Fremgangsmate for automatisk rengjering av en sylinder
(1); og da sarlig en sylinder (1) i en trykkemaskin hvor
sylinderen (1) er forsynt med plater (2) og benyttes for
trykking pa et baremedium som f.eks. er utformet av papir,
plastfilm, eller metallfilm, og hvor sylindrene (1) blir
tilfert trykksverte eller blekk under trykkeprosessen; for
partikler frigjort fra baremediet i form av f.eks. stev eller
fibre og andre fremmedelementer; idet et omrade av sylinder-
flaten (16) rengjeres ved & utsette dette omradet for en
fluidstrem under trykk slik at fremmede elementer innenfor et
omradde av sylinderoverflaten (16) frigjeres, og hvor dette
omradet deretter utsettes for vakuum for a fjerne de fri-
gjorte fremmedelementer og eventuelt annet materiale som
skriver seg fra fluidstremmen, idet sylinderoverflaten (16)
utgjeres av tilstetende omrader pa langs og pa tvers av
sylinderoverflaten idet hvert slikt omrade forutsettes a
strekke seg over en mindre del av omkretsen til sylinderen og
en mindre del av lengden til sylinderen, og at disse til-
stetende omrdder pa sylinderoverflaten rengjeres i rekke-
felge;

karakterisert ved at fluid under trykk
fremskaffes ved 4 blande trykkluft og en vaske i et forkammer
(15) og at den siledes dannede blanding feres til trykkplaten
gjennom dyser som er forbundet med forkammeret (15).

2. Fremgangsmite ifelge krav 1,

karakterisert ved at fluidstremmen forsynes
med et granulert faststoff som utgjer et fluidisert medium i
fluidstremmen.

3. Fremgangsmidte ifelge krav 1 eller 2,
karakterisert ved at fluidstremmen feres
til trykkemediet gjennom en spalteformet dyse.
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4. Fremgangsmate ifelge krav 1, 2 eller 3,

karakterisert ved at fluidstremmen utsettes
for en ultrasonisk virkning.

5. Fremgangsmite ifelge et hvilket som helst av de fore-

gaende krav,

karakterisert v ed at det aktuelle omradet
pd sylinderoverflaten (16) rengjeres under drift av trykke-
maskinen og at en suksessiv rengjering utferes pa flere om-
radder av sylinderoverflaten for & rengjere hele sylinderen

(1) .

6. Apparat innrettet for automatisk rensing av en sylinder
ved en fremgangsmdte i henhold til et hvilket som helst av de
foregdende krav, hvilket apparat omfatter en bom (4) med et
rengjeringshode (5) som omfatter en ferste munning (23), for
tilfersel av et trykkfluid og som dessuten omfatter en andre
munning (25) for tilfersel av et vakuum til sylinderoverflat-
en (16) og som er bevegelig langs bommen (4) for i rekkefelge
4 rengjere tilstetende omrader pad langs av og pa tvers av
sylinderoverflaten (16) mens sylinderen (1) roterer, hvilken
andre munning (25) er plassert i umiddelbar narhet av den
ferste munning (23) og etter den ferste munning (23) relatert
til rotasjonsretningen (r) av sylinderen (1), mens bommen (4)
er parallell med sylinderen (1),

karakterisert ved at flere dyser (31) er
tilveiebragt ved den ferste munning (23), gjennom hvilke
trykkfluidet rettes mot sylinderoverflaten (16), og at ren-
gjeringshodet (5) er forsynt med et forkammer (15) som er
koblet til den ferste munning (23) og omfatter minst to
tilkoblingsanordninger (12,13) hvilke anordninger er for-

bundet med et system av komprimert luft og et vaskereservoar.

7. Apparat innrettet for automatisk rensing av en sylinder
ved en fremgangsmidte i henhold til et hvilket som helst av
kravene 1-5, hvilket apparat omfatter en bom (4) med et

rengjeringshode (5) som omfatter en ferste munning (23), for
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tilfersel av et trykkfluid og som dessuten omfatter en andre
munning (25) for tilfersel av et vakuum til sylinderover-
flaten (16) og som er bevegelig langs bommen (4) for i rekke-
folge & rengjere tilstetende omridder pid langs av og pd tvers
av sylinderoverflaten (16) mens sylinderen (1) roterer,
hvilken andre munning (25) er plassert i umiddelbar narhet av
den forste munning (23) og etter den ferste munning (23)
relatert til rotasjonsretningen av sylinderen, mens bommen
(4) er parallell med sylinderen (1),
karakterisert ved at en spalte (33,34) er
tilveiebragt ved den ferste munning (23) gjennom hvilke
trykkfluidet rettes mot sylinderoverflaten (16), og at
rengjeringshodet (5) er forsynt med et forkammer (15) som er
koblet til den ferste munning (23) og omfatter minst to til-
koblingsanordninger (12,13) hvilke anordninger er forbundet

med et system av komprimert luft og et vaskereservoar.

8. Apparat ifelge krav 6 eller 7,
karakterisert ved at rengjoeringshodet (5)

dessuten er koblet til et reservoar med faststoff.

9. Apparat for automatisk rengjering av en sylinder ved en
fremgangsmate ifelge et av kravene 1-5,
karakterisert ved at apparatet omfatter et
trykk-rer (41) og et vakuum-rer (42) hvis indre er forbundet
med henholdsvis en trykk-kilde og en vakuumkilde, samt en
kappe (43) som omhyller disse rerene (41,42) som er festet
til kappen (43), idet minst trykk-reret (41) omfatter en
spalte (55) som strekker seg som en skruelinje langs reret,
at kappen (43) omfatter en spalte (54) som strekker seg langs
en rett linje langs kappen og er forbundet med den ytre
periferi for wvakuumreret (42); idet trykk-reret (41) ogsa er
koblet til en vaskekilde pa en slik mate at trykkluft og
vaeske blandes fer innfering i det innvendige av trykk-reret
(41).
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10. Apparat ifelge krav 9,

karakterisert ved at det andre rer (41)
ogsd omfatter en spalte som strekker seg som en skruelinje
langs reret, at kappen (43) omfatter dyser (53) som forleper
rettlinjet langs kappen og er koblet til den ytre periferi av
det andre rer (41), og at det andre rer er koblet til trykk-
kilden.
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