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(54) VERFAHREN ZUM REINIGEN EINER ROTIERENDEN DRUCKTECHNISCHEN OBERFLÄCHE 
IN ZYLINDERFORM

(57) Verfahren zum Reinigen einer rotierenden
Oberfläche (20) eines Druckmaschinenzylinders oder ei-
ner rotierenden Oberfläche (20) einer Druckmaschinen-
walze oder einer rotierenden Oberfläche (20) einer auf
einem Druckmaschinenzylinder angeordneten Druck-
form oder Übertragungsform innerhalb eines Druck-
werks, mit folgenden Schritten: Auftragen eines flüssi-
gen, wasserbasierten Waschmittels (19), welches min-
destens 60% Wasser und im Rest zumindest Tenside

aufweist, auf die zu reinigende Oberfläche (20) innerhalb
des Druckwerks; Ablösen von Verunreinigungen von der
zu reinigenden Oberfläche (20) innerhalb des Druck-
werks mit Hilfe des Waschmittels (19) und der Reini-
gungseinrichtung (1, 10); Entfernen der abgelösten Ver-
unreinigungen von der zu reinigenden Oberfläche (20)
innerhalb des Druckwerks zumindest mit Hilfe der Rei-
nigungseinrichtung (1, 10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini-
gen einer drucktechnischen Oberfläche.
[0002] Druckwerke einer Offset-Druckmaschine verfü-
gen über einen Formzylinder, einen Übertragungszylin-
der, ein Farbwerk sowie vorzugsweise ein Feuchtwerk.
Auf dem Formzylinder eines solchen Druckwerks ist min-
destens eine Druckform positioniert, die als Druckplatte
ausgebildet sein kann, weshalb Formzylinder auch als
Plattenzylinder bezeichnet werden. Auf dem Übertra-
gungszylinder eines solchen Druckwerks ist mindestens
eine Übertragungsform positioniert, die als Gummituch
ausgebildet sein kann, weshalb Übertragungszylinder
auch als Gummizylinder bezeichnet werden. Das Farb-
werk eines solchen Druckwerks dient dem Auftragen von
Druckfarbe und das gegebenenfalls vorhandene Feucht-
werk eines solchen Druckwerks dem Auftragen von
Feuchtmittel auf die oder jede auf den Formzylinder po-
sitionierte Druckform. Ausgehend von der oder jeder auf
dem Formzylinder positionierten Druckform wird die
Druckfarbe über die oder jede auf dem Übertragungszy-
linder positionierte Übertragungsform auf einen zu be-
druckenden Bedruckstoff übertragen, wobei der zu be-
druckende Bedruckstoff durch einen zwischen dem
Übertragungszylinder und einem Gegendruckzylinder
positionierten Druckspalt hindurchbewegt wird. Beim
Gegendruckzylinder kann es sich um einen Satellitenzy-
linder oder auch um einen Übertragungszylinder eines
anderen Druckwerks handeln. Beim Drucken kann sich
auf der oder jeder Übertragungsform ein sogenannter
Gummituchaufbau ausbilden, der aus Farbresten sowie
Bestandteilen des zu bedruckenden Bedruckstoffs be-
stehen kann. Ein solcher Gummituchaufbau beeinträch-
tigt die erzielbare Druckqualität und kann beim Bedru-
cken eines bahnförmigen Bedruckstoffs zu Bahnrissen
führen. Daher ist es aus der Praxis bekannt, vor Beginn
einer neuen Druckproduktion die oder jede Übertra-
gungsform, die auf einem Übertragungszylinder positio-
niert ist, zu reinigen.
[0003] Beim Drucken von besonders hochwertigen
Druckprodukten wie zum Beispiel beim Drucken von Zeit-
schriften oder Katalogen kann ein Gummituchwaschen
auch während der Produktion erfolgen. Hierbei wird eine
Reinigungsvorrichtung bei voller oder bei verminderter
Produktionsgeschwindigkeit an einen rotierenden Über-
tragungszylinder angestellt und es wird ein Waschmittel
auf den Übertragungszylinder, nämlich auf die oder jede
auf dem Übertragungszylinder angeordnete Übertra-
gungsform, aufgetragen.
[0004] Aus dem Stand der Technik sind eine Vielzahl
unterschiedlicher Reinigungsvorrichtungen für Druck-
maschinen bekannt, die dem Reinigen einer rotierenden,
zylindrischen Oberfläche eines Druckmaschinenzylin-
ders oder einer Druckmaschinenwalze oder einer Ober-
fläche einer auf einer Zylinderoberfläche angeordneten
Druckform oder Übertragungsform dienen, mit denen al-
so insbesondere ein Gummituchwaschen ausgeführt

werden kann. Derartige Reinigungsvorrichtungen verfü-
gen über ein Gehäuse, wobei in dem Gehäuse einer sol-
chen Reinigungsvorrichtung vorzugsweise mehrere Rei-
nigungseinrichtungen, nämlich eine Wascheinrichtung
und eine separate Trocknungseinrichtung, aufgenom-
men sind. Die Wascheinrichtung dient dem Waschen der
jeweiligen zu reinigenden Oberfläche mit Hilfe eines flüs-
sigen Waschmittels. Die Trocknungseinrichtung dient
dem Trocknen der gereinigten Oberfläche.
[0005] Aus der US 3,309,993 A sowie aus der US
4,015,307 A sind jeweils derartige Reinigungsvorrichtun-
gen mit einer Wascheinrichtung und einer Trocknungs-
einrichtung bekannt, die von einem Gehäuse aufgenom-
men sind. Ferner ist es aus diesem Stand der Technik
bekannt, dass entweder die Wascheinrichtung oder die
Trocknungseinrichtung an die zu reinigende Oberfläche
angestellt ist, um in einem ersten Reinigungsschritt über
die Wascheinrichtung Verschmutzungen von der zu rei-
nigenden Oberfläche zu lösen und abzutransportieren,
und um in einem nachfolgenden zweiten Reinigungs-
schritt die gereinigte Oberfläche zu trocknen.
[0006] Zum Reinigen einer rotierenden, drucktechni-
schen Oberfläche innerhalb eines Druckwerks einer
Druckmaschine kommen nach der Praxis stark lösemit-
telhaltige, flüssige Waschmittel zum Einsatz. Solche
stark lösemittelhaltigen Waschmittel können einerseits
die zu reinigende Oberfläche angreifen, weiterhin erfor-
dert die Handhabung solcher stark lösemittelhaltigen
Waschmittel aufgrund ihres gesundheitsgefährdenden
Potenzials große Sorgfalt.
[0007] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein neuartiges Verfahren
zum Reinigen einer drucktechnischen Oberfläche zu
schaffen. Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Reinigen einer drucktechnischen Oberfläche gemäß An-
spruch 1 gelöst. Das erfindungsgemäße Verfahren um-
fasst zumindest folgende Schritte: Auftragen eines flüs-
sigen, wasserbasierten Waschmittels, welches mindes-
tens 60% Wasser und im Rest zumindest Tenside auf-
weist, auf die zu reinigende Oberfläche innerhalb des
Druckwerks vorzugsweise mit Hilfe einer mit der zu rei-
nigenden Oberfläche in Kontakt stehenden Reinigungs-
einrichtung; Ablösen von Verunreinigungen von der zu
reinigenden Oberfläche innerhalb des Druckwerks mit
Hilfe des Waschmittels und der vorzugsweise auch dem
Auftragen des Waschmittels auf die zu reinigende Ober-
fläche dienenden Reinigungseinrichtung; Entfernen der
abgelösten Verunreinigungen von der zu reinigenden
Oberfläche innerhalb des Druckwerks zumindest mit Hil-
fe der vorzugsweise auch dem Auftragen des Waschmit-
tels dienenden Reinigungseinrichtung.
[0008] Mit der vorliegenden Erfindung wird erstmals
vorgeschlagen, zum Reinigen einer drucktechnischen,
rotierenden Oberfläche innerhalb eines Druckwerks ein
flüssiges, wasserbasiertes Waschmittel einzusetzen,
welches mindestens 60% Wasser und im Rest zumindest
Tenside aufweist. Ein derartiges Waschmittel greift ei-
nerseits die zu reinigende Oberfläche nicht an, weiterhin
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stellt ein solches wasserbasierendes Waschmittel keine
Gesundheitsgefährdung und Umweltverträglichkeit dar.
[0009] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung wird ein
Waschmittel auf die zu reinigende Oberfläche aufgetra-
gen, welches mindestens 80% Wasser und im Rest zu-
mindest Tenside aufweist, wobei dasselbe als Tenside
ausschließlich nicht-ionische Tenside und/oder anioni-
sche Tenside enthält. Die Verwendung eines Waschmit-
tels, welches mindestens 80% Wasser aufweist, ist be-
sonders bevorzugt, um eine Gefährdung für die zu reini-
genden Oberflächen und eine Gesundheitsgefährdung
für an der Druckmaschine arbeitendes Personal auszu-
schließen.
[0010] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung wird das
wasserbasierte Waschmittel vor dem Auftragen des
Waschmittels auf die zu reinigende Oberfläche auf eine
Temperatur zwischen 30°C und 90°C, bevorzugt auf eine
Temperatur zwischen 40°C und 80°C, besonders bevor-
zugt auf eine Temperatur zwischen 50°C und 70°C, er-
wärmt. Dann, wenn das wasserbasierte Waschmittel vor
dem Auftragen auf die zu reinigende Oberfläche auf die-
se Art und Weise erwärmt wird, kann eine besonders
effektive Reinigung der zu reinigenden Oberfläche unter
Verwendung eines wasserbasierten Waschmittels ge-
währleistet werden.
[0011] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung wird das
wasserbasierte Waschmittel vorzugsweise auf die dem
Auftragen des Waschmittels dienenden Reinigungsein-
richtung aufgesprüht und über die vorzugsweise als Rei-
nigungsbürste ausgebildete Reinigungseinrichtung auf
die zu reinigende Oberfläche aufgetragen, wobei die Rei-
nigungseinrichtung zumindest beim Ablösen der Verun-
reinigungen mit einer definierten Linienanpresskraft ge-
gen die zu reinigende Oberfläche gedrückt wird, nämlich
derart, dass sich beim Reinigen einer Übertragungsform
dieselbe im Bereich ihrer zu reinigenden Oberfläche zwi-
schen 0,01 mm und 0,20 mm elastisch verformt. Hiermit
ist ein besonders vorteilhaftes Reinigen der zu reinigen-
den Oberfläche unter Verwendung eines wasserbasier-
ten Waschmittels möglich. Dann, wenn mit dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren eine Übertragungsform gerei-
nigt wird, kann dieselbe dann, wenn die Oberfläche der-
selben im angegebenen Bereich elastisch verformt wird,
besonders effektiv unter Verwendung eines wasserba-
sierten Waschmittels gereinigt werden.
[0012] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausführungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschränkt zu sein, an Hand
der Zeichnung näher erläutert. Dabei zeigt:

Fig. 1: einen Ausschnitt aus einer Reinigungsvorrich-
tung für eine Druckmaschine im Bereich einer
als Reinigungsbürste ausgebildeten Reini-
gungseinrichtung der Reinigungsvorrichtung.

[0013] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini-
gen einer drucktechnischen Oberfläche innerhalb eines

Druckwerks einer Druckmaschine. Das Verfahren dient
dem Reinigen einer zu reinigenden, rotierenden, zylind-
rischen Oberfläche eines Druckmaschinenzylinders
oder einer Druckmaschinenwalze oder dem Reinigen ei-
ner Oberfläche einer auf einer Zylinderoberfläche ange-
ordneten Druckform oder Übertragungsform im Bereich
eines Druckwerks bzw. innerhalb eines Druckwerks zwi-
schen zwei Druckaufträgen oder auch während der Pro-
duktion ein und desselben Druckauftrags. Besonders be-
vorzugt findet die Erfindung zum Reinigen einer auf ei-
nem Übertragungszylinder positionierten Übertragungs-
form, die zum Beispiel als Gummituch, Gummituchplatte
oder Gummituchhülse ausgebildet sein kann, Verwen-
dung.
[0014] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer Reini-
gungsvorrichtung 1. Die Reinigungsvorrichtung 1 verfügt
über ein Gehäuse 30, in welchem eine vorzugsweise als
Reinigungsbürste 10 ausgebildete erste Reinigungsein-
richtung 10 bzw. Wascheinrichtung und vorzugsweise
weiterhin eine nicht gezeigte, separate zweite Reini-
gungseinrichtung bzw. Trocknungseinrichtung aufge-
nommen ist. Eine derartige separate Trocknungseinrich-
tung ist zwar bevorzugt, jedoch optional.
[0015] Alternativ kann die Reinigungseinrichtung 10
auch als sogenanntes nicht dargestelltes Tuchsystem
ausgeführt werden. Bei einem sog. Tuchsystem kommt
anstelle einer Reinigungsbürste ein Tuch oder Vlies zum
Einsatz, welches von einer als Neurolle ausgebildeten
Tuchrolle abgewickelt wird, über eine Anpressleiste oder
Anpressbalken an die zu reinigende Oberfläche 20 an-
gedrückt und so mit dieser in Kontakt gebracht wird. Der
durch den Reinigungs- und/oder Trocknungsvorgang
verschmutzte Tuchabschnitt wird hierbei beispielsweise
auf einer sogenannten Schmutzrolle wieder aufgewi-
ckelt.
[0016] Alternativ kann das Reinigungstuch auch als
Bezug einer Reinigungswalze verwendet werden. Hier-
bei ist es unbedeutend, ob das als Bezug dienende Rei-
nigungstuch eine geschlossene Form aufweist und über
einen Körper, welcher vorzugsweise als Walze ausge-
führt ist oder ob das Reinigungstuch eine offene Form
aufweist und auf dem Anpressleiste oder Anpressbalken
geklemmt wird, so dass dieser bei Kontakt mit der zu
reinigenden Oberfläche 20 eines rotierenden Körpers
den auftretenden Reibungskräften wiederstehen kann.
[0017] Dann, wenn die Reinigungsvorrichtung 1 die
vorzugsweise als Reinigungsbürste 10 ausgebildete
Wascheinrichtung und weiterhin eine separate Trock-
nungseinrichtung umfasst, sind dieselben vorzugweise
ausgehend von einem gemeinsamen Antrieb antreibbar.
[0018] Dann, wenn die Reinigungsvorrichtung 1 die als
Reinigungsbürste 10 ausgebildete Wascheinrichtung
und weiterhin eine separate Trocknungseinrichtung um-
fasst, ist vorzugsweise immer nur eine dieser Einrichtun-
gen an die zu reinigende Oberfläche angestellt, wobei
dann zur Gewährleistung des wechselweisen Anstellens
bzw. Abstellens von Wascheinrichtung und Trocknungs-
einrichtung an die zu reinigende Oberfläche das Gehäu-
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se 30, welches diese beiden Einrichtungen aufnimmt,
um eine nichtgezeigte Schwenkachse schwenkbar ist.
[0019] Die Reinigungsvorrichtung 1 dient dem Reini-
gen einer rotierenden, drucktechnischen Oberfläche 20
im Bereich eines Druckwerks bzw. innerhalb des Druck-
werks einer Druckmaschine, vorzugsweise zwischen
zwei Druckaufträgen oder während der Produktion eines
Druckauftrags. Zum Reinigen der jeweils zu reinigenden
Oberfläche 20 ist auf die zu reinigende Oberfläche 20
ein flüssiges, wasserbasiertes Waschmittel 19, welches
in einem Vorratsbehälter 18 bereitgehalten wird, auftrag-
bar. Vorzugsweise wird das flüssige, wasserbasierte
Waschmittel 19 auf die zu reinigende Oberfläche 20 mit
Hilfe der vorzugsweise als Reinigungsbürste 10 ausge-
bildeten Reinigungseinrichtung 10 der Reinigungsvor-
richtung 1 aufgetragen. Das flüssige, wasserbasierte
Waschmittel 19 wird bei einer vorteilhaften Ausgestal-
tung hierzu aus dem Vorratsbehälter 18 entnommen und
mit Hilfe einer Sprüheinrichtung 11 auf die Reinigungs-
bürste 10 aufgesprüht, die dann beim Abrollen auf der
zu reinigenden Oberfläche 20 das wasserbasierte
Waschmittel 19 auf die zu reinigende, rotierende Ober-
fläche 20 aufträgt.
[0020] Alternativ oder zusätzlich kann das flüssige,
wasserbasierte Waschmittel 19 auch direkt auf die zu
reinigende Oberfläche 20 aufgetragen werden, bei-
spielsweise durch direktes Aufsprühen mittels der Sprüh-
einrichtung 11.
[0021] Mit Hilfe des auf die Oberfläche 20 aufgetrage-
nen, wasserbasierten Waschmittels 19 sowie vorzugs-
weise mit Hilfe der auf der Oberfläche abrollenden Rei-
nigungswalze 10 können Verunreinigungen von der zu
reinigenden Oberfläche 20 abgelöst werden, wobei die
abgelösten Verunreinigungen von der zu reinigenden
Oberfläche 20 zumindest mit Hilfe der dem Auftragen
des Waschmittels dienenden Reinigungsbürste 10 von
der zu reinigenden Oberfläche 20 entfernt werden.
[0022] Das wasserbasierte Waschmittel löst dabei die
Verunreinigungen durch Adhäsions- und Kohäsionsef-
fekte von der zu reinigenden Oberfläche 20 ab.
[0023] Dann, wenn die Reinigungsvorrichtung 1 die
Reinigungsbürste 10 und weiterhin eine separate Trock-
nungseinrichtung umfasst, dient die Reinigungsbürste
10 vorzugsweise dem Auftragen des flüssigen, wasser-
basierten Waschmittels 19, dem Ablösen der Verunrei-
nigungen von der zu reinigenden Oberfläche 20 und dem
teilweisen oder vollständigen Entfernen der abgelösten
Verunreinigungen von der zu reinigenden Oberfläche 20.
Die Trocknungseinrichtung dient dann gegebenenfalls
noch dem Entfernen der restlichen Verunreinigungen
von der zu reinigenden Oberfläche 20 sowie mindestens
dem Trocknen derselben.
[0024] Dann, wenn die Reinigungsvorrichtung 1 zu-
sätzlich zur Reinigungsbürste 10 keine separate Trock-
nungseinrichtung aufweist, dient die Reinigungsbürste
10 dem vollständigen Entfernen der abgelösten Verun-
reinigungen und nachfolgend dem Trocknen der zu rei-
nigenden Oberfläche 20. Beim Trocknen der zu reinigen-

den Oberfläche 20 wird kein weiteres Waschmittel 19
über die Reinigungsbürste 10 auf die zu reinigende Ober-
fläche 20 aufgetragen.
[0025] Wie oben ausgeführt, liegt es im Sinne der hier
vorliegenden Erfindung, ein flüssiges, wasserbasiertes
Waschmittel 19 auf die zu reinigende, drucktechnische,
rotierende Oberfläche 20 innerhalb des Druckwerks auf-
zutragen, wobei das wasserbasierte Waschmittel 19
mindestens 60% Wasser, bevorzugt mindestens 80%
Wasser, und im Rest zumindest Tenside aufweist. Als
Tenside umfasst das Waschmittel 19 ausschließlich
nicht-ionische Tenside und/oder anionische Tenside.
[0026] Besonders bevorzugt wird ein wasserbasiertes
Waschmittel 19 verwendet, welches mindestens 80%
Wasser, 10% bis 19% Tenside und 1% bis 10% Lösungs-
mittel aufweist.
[0027] Als Lösungsmittel kann zum Beispiel Glykole-
ther oder ein polares Esteröl verwendet werden.
[0028] Der pH-Wert des verwendeten Waschmittels
liegt vorzugsweise zwischen 7 und 13, bevorzugt zwi-
schen 8 und 12, besonders bevorzugt zwischen 10 und
11.
[0029] Vorzugsweise wird ein wasserbasiertes
Waschmittel verwendet, welches von der Firma Schweg-
mann unter der Produktbezeichnung "SCHWEGO aqua
clean" vertrieben wird, insbesondere das Waschmittel
"SCHWEGO aqua clean CC 23".
[0030] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der hier
vorliegenden Erfindung wird das flüssige Waschmittel 19
vor dem Auftragen auf die zu reinigende Oberfläche,
nämlich vor dem Aufsprühen desselben über die Sprüh-
einrichtung 11 auf die Reinigungsbürste 10 und/oder vor
dem direkten Aufsprühen auf die zu reinigende Oberflä-
che, erwärmt, nämlich mit Hilfe der in Fig. 1 gezeigten
Heizeinrichtung 17. Das Waschmittel 19 wird dabei auf
eine Temperatur zwischen 30°C und 90°C, bevorzugt
auf eine Temperatur zwischen 40°C und 80°C, beson-
ders bevorzugt auf eine Temperatur zwischen 50°C und
70°C, erwärmt.
[0031] Das Aufsprühen des erwärmten, flüssigen
Waschmittels 19 auf die Reinigungsbürste 10 mit Hilfe
der Sprüheinrichtung 11 erfolgt vorzugsweise mit einem
Druck zwischen 1 bar und 5 bar.
[0032] Beim Reinigen der zu reinigenden Oberfläche
20, nämlich beim Auftragen des Waschmittels 19 auf die
zu reinigende Oberfläche 20, beim Ablösen der Verun-
reinigungen sowie beim Entfernen der Verunreinigungen
wird nicht nur die zu reinigende Oberfläche 20 im Sinne
des Pfeils 21 drehend angetrieben, sondern darüber hi-
naus auch die Waschbürste 10 im Sinne des Pfeils 16.
Die Drehzahl der Waschbürste 10 beträgt vorzugsweise
zwischen 100 U/min und 500 U/min. Zusätzlich zu dieser
Drehbewegung führt die Waschbürste 10, in Richtung
der Längsachse 15 gesehen, vorzugsweise, jedoch nicht
zwingend, eine Changierbewegung aus.
[0033] Bei der Reinigungsbürste 10 handelt es sich um
eine Bürste, die einen Grundkörper 13 und einen vom
Grundkörper 13 getragenen Borstenbesatz 14 aufweist,
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wobei die Borsten des Borstenbesatzes 14 vorzugswei-
se aus Kunststoff gefertigt sind und eine Dicke zwischen
0,10 mm und 0,20 mm aufweisen. Es können jedoch
auch andere Borsten zum Einsatz kommen.
[0034] Beim Reinigen der zu reinigenden Oberfläche
20, nämlich zumindest beim Ablösen der Verunreinigun-
gen von der zu reinigenden Oberfläche 10 und vorzugs-
weise auch beim Auftragen des flüssigen, wasserbasier-
ten Waschmittels sowie beim Entfernen der abgelösten
Verunreinigungen, wird die Reinigungsbürste 10 mit ei-
ner definierten Linienpresskraft 12 gegen die zu reini-
gende Oberfläche 20 gedrückt, nämlich derart, dass sich
beim Reinigen einer Übertragungsform dieselbe im Be-
reich ihrer zu reinigenden Oberfläche zwischen 0,01 mm
und 0,20 mm elastisch verformt. Hierzu wird die Reini-
gungsbürste 10 vorzugsweise mit einer Linienanpress-
kraft 12 zwischen 0,5 N/mm und 10 N/mm gegen die zu
reinigenden Oberfläche 20 der Übertragungsform ge-
drückt. Das Maß der elastischen Verformung der Über-
tragungsform hängt bei einer solchen Linienanpresskraft
auch davon ab, ob es sich bei der Übertragungsform um
ein konventionelles Gummituch, ein Metalldrucktuch
(metal back blanket) oder einen Übertragungssleeve
handelt.
[0035] Unter Verwendung eines wasserbasierten
Waschmittels 19 können innerhalb einer Druckmaschi-
ne, nämlich innerhalb eines Druckwerks, zu reinigende
Oberflächen 20, insbesondere eine zu reinigende Ober-
fläche einer Übertragungsform, effektiv und schonend
gereinigt werden. Vorzugsweise wird das wasserbasier-
te Waschmittel 19 dabei vor dem Auftragen auf die zu
reinigende Oberfläche 20 erwärmt, wobei die Reini-
gungsbürste 10, die dem Auftragen des Waschmittels 19
auf die zu reinigende Oberfläche 20 und dem Ablösen
und zumindest teilweisen Entfernen von Verunreinigun-
gen dient, mit einer definierten Linienpresskraft 12 gegen
die zu reinigende Oberfläche 20 gedrückt wird.

Bezugszeichenliste

[0036]

1 Reinigungsvorrichtung
10 Reinigungseinrichtung
11 Sprüheinrichtung
12 Anpresskraft
13 Grundkörper
14 Bürstenbesatz
15 Längsachse
16 Drehbewegung
17 Heizeinrichtung
18 Vorratsbehälter
19 Waschmittel
20 Oberfläche
21 Drehbewegung
30 Gehäuse

Patentansprüche

1. Verfahren zum Reinigen einer rotierenden Oberflä-
che eines Druckmaschinenzylinders oder einer ro-
tierenden Oberfläche einer Druckmaschinenwalze
oder einer rotierenden Oberfläche einer auf einem
Druckmaschinenzylinder angeordneten Druckform
oder Übertragungsform innerhalb eines Druck-
werks, mit folgenden Schritten:

Auftragen eines flüssigen, wasserbasierten
Waschmittels (19), welches mindestens 60%
Wasser und im Rest zumindest Tenside auf-
weist, auf die zu reinigende Oberfläche (20) in-
nerhalb des Druckwerks;
Ablösen von Verunreinigungen von der zu rei-
nigenden Oberfläche (20) innerhalb des Druck-
werks mit Hilfe des Waschmittels (19) und einer
Reinigungseinrichtung (10);
Entfernen der abgelösten Verunreinigungen
von der zu reinigenden Oberfläche (20) inner-
halb des Druckwerks zumindest mit Hilfe der
Reinigungseinrichtung (10).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Waschmittel (19), welches min-
destens 80% Wasser und im Rest zumindest Ten-
side aufweist, auf die zu reinigende Oberfläche (20)
innerhalb des Druckwerks aufgetragen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Waschmittel (19), welches min-
destens 80% Wasser, 10%-19% Tenside und 1%
bis 10% Lösungsmittel aufweist, auf die zu reinigen-
de Oberfläche (20) innerhalb des Druckwerks auf-
getragen wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass innerhalb des Druck-
werks ein Waschmittel (19) auf die zu reinigende
Oberfläche (20) aufgetragen wird, welches als Ten-
side ausschließlich nicht-ionische Tenside und/oder
anionische Tenside aufweist.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das flüssige, wasser-
basierte Waschmittel (19) mit Hilfe der Reinigungs-
einrichtung (10) aufgetragen wird, die mit der zu rei-
nigenden Oberfläche in Kontakt steht, insbesondere
auf der zu reinigenden Oberfläche abrollt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Waschmittel (19) auf die dem
Auftragen des Waschmittels (19) dienenden Reini-
gungseinrichtung (10) aufgesprüht und über die als
Reinigungsbürste ausgebildete Reinigungseinrich-
tung (10) auf die zu reinigende Oberfläche (20) auf-
getragen wird.
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7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reinigungsein-
richtung (10) zumindest beim Ablösen der Verunrei-
nigungen mit einer definierten Linienanpresskraft
gegen die die zu reinigende Oberfläche (20) ge-
drückt wird, nämlich derart, dass sich beim Reinigen
einer Übertragungsform dieselbe im Bereich ihrer zu
reinigenden Oberfläche zwischen 0,01 mm und 0,2
mm elastisch verformt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass hierzu die Reinigungseinrichtung
(10) mit einer Linienanpresskraft (12) zwischen 0,5
N/mm und 10 N/mm gegen die zu reinigenden Ober-
fläche (20) der Übertragungsform drückt.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Waschmittel (19)
vor dem Auftragen des Waschmittels auf die zu rei-
nigende Oberfläche (20) auf eine Temperatur zwi-
schen 30°C und 90°C erwärmt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Waschmittel (19) auf eine Tem-
peratur zwischen 40°C und 80°C erwärmt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Waschmittel (19) auf eine Tem-
peratur zwischen 50°C und 70°C erwärmt wird.
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