EP 4 335 642 A1

(19) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 4 335 642 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
13.03.2024 Patentblatt 2024/11

(21) Anmeldenummer: 22194783.1

(22) Anmeldetag: 09.09.2022

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):

B41F 35/00 (200609

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):

B41F 35/00; B41P 2235/20; B41P 2235/50

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(71) Anmelder: Speira GmbH
41515 Grevenbroich (DE)

(72) Erfinder:

e Eckhard, Kathrin
50969 Koin (DE)

+ GURGEN, Olaf
50931 Koin (DE)

¢ HIRSCHMANN, Frank
41334 Nettetal (DE)

(74) Vertreter: Cohausz & Florack

Patent- & Rechtsanwilte
Partnerschaftsgesellschaft mbB
BleichstraBe 14

40211 Diisseldorf (DE)

(54) VERFAHREN ZUM REINIGEN VON TEILEN EINER DRUCKMASCHINE

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini-
gen von Teilen einer Druckmaschine, insbesondere von
Rollen, Walzen und Zylindern einer Druckmaschine, bei-
spielsweise zum Bedrucken von Endlospapierbahnen
oder Einzelblattern im Offsetdruck. Die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, ein Verfahren zum Reinigen von
Teilen einer Druckmaschine, insbesondere von Rollen,

Walzen und Zylindern einer Druckmaschine zur Verfi-
gung zu stellen, mit welchem eine schnelle und scho-
nende sowie griindliche Reinigung der Teile der Druck-
maschine, insbesondere der Rollen, Walzen und Zylin-
der einer Druckmaschine erreicht werden kann, wird mit
einem Verfahren nach Patentanspruch 1 gelost.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini-
gen von Teilen einer Druckmaschine, insbesondere von
Rollen, Walzen und Zylindern einer Druckmaschine, bei-
spielsweise zum Bedrucken von Endlospapierbahnen
oder Einzelblattern im Offsetdruck.

[0002] Druckmaschinen, insbesondere Offsetdruck-
maschinen arbeiten nach dem Rotationsdruckverfahren,
dem Rollenoffsetdruckverfahren oder dem Bogenoffset-
druckverfahren. Als zu bedruckende Werkstoffe werden
dabei Papier, Karton, verschiedene Kunststoffe aber
auch Metallbahnen und -bleche verwendet. Allen Druck-
verfahren gemein ist, dass die Druckmaschinen in Bezug
auf die Durchsatzmengen, beispielsweise des zu bedru-
ckenden Papiers optimiert sind und eine sehr hohe Pro-
duktivitat besitzen. Dazu werden Uber eine Vielzahl von
Rollen, Walzen oder Zylindern und anderen Teilen bei-
spielsweise zu bedruckende Papierbahnen durch die
Druckmaschine gefiihrt und in sehr hoher Geschwindig-
keit bedruckt. Der stérungsfreie Betrieb derartiger Druck-
maschinen hangt insbesondere von einer extrem prazi-
sen Fuhrung der zu bedruckenden Werkstoffe tiber Wal-
zen, Rollen oder Zylinder sowie anderer Teile der Druck-
maschine ab. Grundsatzlich verschmutzen Druckma-
schinen daherin Abhangigkeit von den verwendeten Ma-
terialien der Teile der Druckmaschine sowie der zu be-
druckenden Werkstoffe etc. wahrend des Betriebs.
[0003] Eswird beobachtet, dass sich Schmutz auf Rol-
len und Zylindern mitunter dort verstarkt sammelt, wo
keine Papierbahn lauft. Sollte zu einem spateren Zeit-
punkt wieder Papier Uber dieselbe Stelle gefiihrt werden,
kann sich diese Schmutzansammlung als Fehlerbild ei-
ner geraden Linie im Druckbild durchziehen. Spatestens
dann muss eine Reinigung vorgenommen werden, um
Ausschuss zu vermeiden und eine hohe Druckqualitat
zu gewahrleisten.

[0004] Als Hauptverschmutzung wurde bisher eine
Verschmutzung der Druckmaschinen mit Druckerfarbe
angenommen. Bei der Reinigung von Druckmaschinen
werden deshalb pastdse Reinigungsmittel verwendet,
welche einerseits durch mechanisches Entfernen eine
hohe Reinigungswirkung entfalten und andererseits ver-
hindern sollen, dass sich erneut Farbe auf Gegendruck-
zylindern, Ubertragungswalzen und anderen Metall-,
Gummi- oder Kunststoffteilen der Druckmaschinen auf-
baut. Die Paste wird deshalb manuell appliziert und mit
einem Textil auf dem jeweiligen Teil der Druckmaschine,
beispielsweise einem Gegendruckzylinder aufgetragen.
AnschlieBend wird die Paste mit einem anderen Textil
auspoliert.

[0005] Diese Reinigungsprozedur von Teilen der
Druckmaschine, insbesondere von Walzen, Zylindern
und Rollen der Druckmaschine, welche beim Druckvor-
gang verschmutzt werden, ist daher bisher sehr aufwan-
dig und zeitintensiv. Zum Teil wurden auch spanabhe-
bende Verfahren genutzt, um Verschmutzungen an Rol-
len, Zylindern oder Walzen einer Druckmaschine zu be-
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seitigen. Bei allen bisher eingesetzten Reinigungsver-
fahren resultierte beispielsweise bei hochprazisen Ge-
gendruckzylindern aus Metall eine verkiirzte Lebensdau-
er, da es aufgrund der mechanischen Einwirkung zu ge-
ringe Abweichungen vom Sollmal beispielsweise eines
Gegendruckzylinders kommt. Der nach der mechani-
schen Reinigung neue Durchmesser muss mit Aufwand
und Prazision gemessen und der Steuerung der Druck-
maschine mitgeteilt werden, damit es bei der Bahnfiih-
rung nicht zur Haufung von Fehlfunktionen im Druckbe-
trieb kommt. Es gibt ein Minimum fiir jeden Durchmesser
unterhalb dessen die betreffende Rolle nicht mehr ein-
gesetztwerden kann. Die mechanische Reinigung bspw.
durch Schleifen, die zur Verringerung des Durchmessers
fuhrt, tragt somit inharent zur deutlichen Verkiirzung der
Lebensdauer derartiger Teile der Druckmaschinen.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zum Reinigen von Teilen einer Druck-
maschine, insbesondere von Rollen, Walzen und Zylin-
dern einer Druckmaschine zur Verfiigung zu stellen, mit
welchem eine schnelle und schonende sowie griindliche
Reinigung der Teile der Druckmaschine, insbesondere
der Rollen, Walzen und Zylinder einer Druckmaschine
erreicht werden kann.

[0007] GemalR der vorliegenden Erfindung wird die
Aufgabe durch ein Verfahren zum Reinigen von Teilen
einer Druckmaschine, insbesondere von Rollen, Walzen
und Zylindern einer Druckmaschine, gelést, welches die
folgenden Schritte umfasst:

a) Aufbringen einer wassrigen Reinigungslésung auf
eine zu reinigende Flache eines Teils einer Druck-
maschine, welche eine ungepufferte alkalische Beiz-
I6sung mit einer Ausgangskonzentration an Natron-
oder Kalilauge oder eine Mischung davon, Komplex-
bildner und Tensiden unterschiedlicher Kettenlange
aufweist,

b) optionales Verteilen der wassrigen Reinigungslo-
sung auf der zu reinigenden Flache, wobei optional
die wassrige Reinigungslésung aufnehmende Ver-
teilmittel verwendet werden,

c) einmaliges oder mehrmaliges Ausfiihren der
Schritte a) und b), wobei zumindest die Ausgangs-
konzentration an Natron- oder Kalilauge der wass-
rigen Reinigungsldsung, vorzugsweise auch die
Konzentration der Komplexbildner und Tenside
beim mehrmaligen Ausfiihren der Schritte verringert
wird,

d) Aufbringen von Wasser oder demineralisiertem
Wasser auf die zu reinigende Flache und optionales
Verteilen des aufgebrachten Wassers oder demine-
ralisierten Wassers mit Wasser aufnehmenden Ver-
teilmitteln, vorzugsweise mit hochsauberen Wasser
aufnehmenden Verteilmitteln sowie

e) Entfernen des aufgebrachten Wassers oder de-
mineralisierten Wassers mit Wasser aufnehmenden
Verteilmitteln, vorzugsweise mit hochsauberen
Wasser aufnehmenden Verteilmitteln.
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[0008] Dem erfindungsgemalien Verfahren liegt die
Erkenntnis zu Grunde, dass nicht nur Druckfarbe einen
hohen Verschmutzungsanteil an der Verschmutzung der
Druckmaschine hat, sondern auch Abrieb der in der Re-
gel aus Aluminium bestehenden Offsetplatten, die im
Druckverfahren benutzt werden. Mit der Verwendung ei-
ner ungepufferten alkalischen Beizl6sung mit einer Aus-
gangskonzentration an Natron- oder Kalilauge oder einer
Mischung davon, enthaltend Komplexbildner und Tensi-
de unterschiedlicher Kettenlange als Reinigungslésung,
werden insbesondere aluminiumhaltige Verschmutzun-
gen aufgrund des Einsatzes der Natron- oder Kalilauge
vom Werkstoff, Metall, Gummi oder Kunststoff auf einfa-
che Weise geldst. Die Komplexbildner und Tenside sor-
gen dafiir, dass ein Ausféllen von Metallsalzen aus der
Lésung und damit ein Nachlassen der Reinigungswir-
kung und das Bilden von Schlieren im Reinigungsergeb-
nis verhindert wird.

[0009] Durch das optionale Verteilen der wassrigen
Reinigungslésung auf der zu reinigenden Flache unter
Verwendung von Verteilmitteln kann die Reinigungswir-
kung der Reinigungslésung auf die zu reinigenden FIa-
chen homogen ausgetibt werden, wobei vor allem durch
das Wiederholen und Verringern der Ausgangskonzen-
tration der Reinigungslésung bis hin zum Aufbringen und
optionalen Verteilen sowie Entfernen von Wasser oder
demineralisiertem Wasser ein schlierenfreies Reini-
gungsergebnis Uberaschenderweise erzielt werden
kann. Ein abrasives, mechanisches Schleifen oder Po-
lieren, wie dies bisher notwendig war, ist nicht mehr er-
forderlich und die Teile der Druckmaschine, insbeson-
dere Rollen, Walzen oder Zylinder weisen eine erheblich
langere Lebensdauer auf. Es hat sich ndmlich heraus-
gestellt, dass gerade die konventionellen Reinigungs-
schritte mit einer Polierpaste oder durch Schleifen
MaRanderungen verursachten, die die Lebensdauer der
Teile einer Druckmaschine, die mit den zu bedruckenden
oder bereits bedruckten Werkstoffen in mechanischem
Kontakt stehen, deutlich verringert wurde. Das erfin-
dungsgemalie Reinigungsverfahren erhoht nicht nur die
Standzeit dieser Teile der Druckmaschine erheblich. Es
ist auch deutlich schneller abgeschlossen, so dass der
Aufwand zur Reinigung ebenfalls erheblich gesenkt wer-
den kann.

[0010] GemaR einer ersten Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens erfolgt das Aufbringen und optionale Verteilen
der Reinigungslésung beim mehrmaligen Ausfiihren ge-
mafR Schritt c) auf die zu reinigende Flache und/oder das
Aufbringen und Entfernen des Wassers oder deminera-
lisierten Wassers von der zu reinigenden Flache geman
Schritt d) und e), bevor die zuvor aufgebrachte wassrige
Reinigungslésung zumindest teilweise anoder einge-
trocknet ist. Hierdurch kann die Schlierenbildung gut un-
terdriickt und das Reinigungsergebnis auf der zu reini-
genden Flache verbessert werden.

[0011] Um ein identisches Reinigungsergebnis selbst
bei Unterbrechung des Reinigungsverfahrens auf einer
zu reinigenden Flache zu erzielen, wird das mehrmalige
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Wiederholen der Reinigungsschritte a) und b) geman
Schritt c) bei mehrmaliger Ausfiihrung mit der erneuten
Verwendung der wassrigen Reinigungslésung mit der
Ausgangskonzentration durchgefiihrt. Uberraschender-
weise beseitigt dieses Vorgehen auch bei eingetrockne-
ter Reinigungsldsung nahezu samtliche Schlieren und
ermdglicht damit ein sehr gutes Reinigungsergebnis un-
abhangig von Prozessunterbrechungen.

[0012] Eine deutliche Verringerung der Reinigungs-
dauer kann gemaR einer nachsten Ausfiihrungsform da-
durch erreicht werden, dass die Reinigungsgeschwindig-
keit durch mechanische Einwirkung der Verteilmittel
und/oder durch Erhéhung der Temperatur und/oder der
Ausgangskonzentration der wassrigen Reinigungslo-
sung erhéht wird.

[0013] Besonders gute Reinigungsergebnisse hat das
erfindungsgemafRe Verfahren erzielt, wenn die Teile der
Druckmaschine Rollen, Walzen oder Zylinder mit einer
zu reinigenden Flache aus Stahl, verchromtem Stahl,
Gummi, Gummimischungen oder Kunststoff, insbeson-
dere Polyurethan sind.

[0014] Eine besonderes effektive und schnelle Reini-
gung von Teilen der Druckmaschine, die vorzugsweise
auch mechanisch mit dem zu bedruckenden Werkstoff
oder mit dem bereits bedruckten Werkstoff in mechani-
schem Kontakt stehen, insbesondere von Rollen, Wal-
zen oder Zylindern einer Druckmaschine kann in einem
Gestell mit einer Halterung zur drehbaren Lagerung der
Rollen, Walzen oder Zylinder erfolgen, wobei bevorzugt
ein Mittel zum Auffangen verwendeter Reinigungslésung
vorgesehen ist.

[0015] Vorzugsweise werden zum Aufbringen der
wassrigen Reinigungslésung Appliziermittel verwendet,
insbesondere Pinsel, Rollen oder Spriihdiisen. Pinsel
und Rollen kénnen bei einer handischen Reinigung der
Teile einer Druckmaschine verwendet werden. Sprihdu-
sen koénnen vor allem bei einem automatischen Reini-
gungsverfahren zum Applizieren der wassrigen Reini-
gungsfliissigkeit oder von Wasser bzw. demineralisier-
tem Wasser, vorzugsweise in einem Gestell verwendet
werden. Gleiches gilt auch fir Rollen zum Applizieren
der wassrigen Reinigungsflissigkeit.

[0016] Bestehen gemal einer weiteren Ausfihrungs-
form die Mittel zum Verteilen der wassrigen Reinigungs-
I6sung zumindest teilweise aus einem die wassrige Rei-
nigungslésung aufnehmenden Kunststoffschaum oder
Textil, kann beim Verteilen der wassrigen Reinigungs-
flissigkeit gleichzeitig mechanischer Druck zur Verbes-
serung des Reinigungseffekts ausgelibt werden.
[0017] Ein schlierenfreies Verteilen und Entfernen von
Wasser oder demineralisiertem Wasser gelingt geman
einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens, sofern die
Mittel zum Verteilen und Entfernen von Wasser zumin-
dest teilweise aus Zellstoff, Papier, Textil oder Vlies be-
stehen.

[0018] Wird das Verfahren in einer Reinigungsvorrich-
tung unter Verwendung von Appliziermitteln fiir die wass-
rige Reinigungslésung durchgefihrt, wobei die Einstel-



5 EP 4 335 642 A1 6

lung der Konzentration an Natron- und/oder Kalilauge
der wassrigen Reinigungslésung zur Realisierung der
Reinigungsschritte gemaR Schritt c) durch die Vorrich-
tung automatisch erfolgt und die Schritte a) bis e) auto-
matisch erfolgen, kann eine besonders kurze Reini-
gungszeit der Teile der Druckmaschine, insbesondere
aber bei Rollen, Walzen oder Zylindern der Druckma-
schine erreicht werden.

[0019] Sind in der Reinigungsvorrichtung Mittel zur
stetigen Verringerung der Konzentration an Natron-
und/oder Kalilauge zur Durchfiihrung des mehrmaligen
Ausfiihrens der Reinigungsschritte vorgesehen, kénnen
die Reinigungsschritte a) und b) mit kontinuierlich sin-
kender Konzentration an Natron- und/oder Kalilauge
durchgefiihrt werden, was zu einem besonders guten
Reinigungsergebnis flhrt.

[0020] SchlieBlich hat sich gezeigt, dass eine bevor-
zugte Ausgangskonzentration an Natronund/oder Kali-
lauge in der wassrigen Reinigungslésung 2 bis 5 Gew.-
% betragt. Mit dieser Ausgangskonzentration wurden
ausreichende Reinigungsergebnisse im ersten Reini-
gungsschritt erzielt und gleichzeitig moglichst wenig Na-
tron- oder Kalilauge eingesetzt.

[0021] Die Erfindung sollim Weiteren anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung néa-
her erlautert werden. Die Zeichnung zeigt in

Fig. 1  ein Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgema-
Ren Verfahrens in einem schematischen Ab-
laufdiagramm und in

Fig. 2  ineiner schematischen Schnittansicht das Auf-
bringen einer wassrigen Reinigungslésung in
einer Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Aus-
fuhrungsbeispiels des Verfahrens.

[0022] Das Ablaufdiagramm der Fig. 1 zeigt schema-
tisch die Schritte a) bis e) eines erfindungsgemaflen Aus-
fuhrungsbeispiels des Verfahrens, bei dem in Schritt a)
eine wassrige Reinigungslésung auf eine zu reinigende
Flache eines Teils einer Druckmaschine aufgebracht
wird, welche eine ungepufferte alkalische Beizlésung mit
einer Ausgangskonzentration an Natron- oder Kalilauge
oder eine Mischung davon, Komplexbildner und Tensi-
den unterschiedlicher Kettenlange aufweist.

[0023] Optional wird diese Reinigungslosung auf der
zu reinigenden Flache gemaR Schritt b) verteilt, wobei
optional die wassrige Reinigungsldsung aufnehmende
Verteilmittel verwendet werden. Die Verteilmittel zum
Verteilen der wassrigen Reinigungslésung bestehen vor-
zugsweise zumindest teilweise aus einem die wassrige
Reinigungslésung aufnehmenden Kunststoffschaum
oder einem Textil. Es kdnnen beispielsweise bei handi-
schem Auftragen auch Pinsel oder Lackierrollen verwen-
det werden. Generell kdnnen gemal einer Ausgestal-
tung des Verfahrens zum Aufbringen der wassrigen Rei-
nigungslésung Appliziermittel, insbesondere Pinsel, Rol-
len oder Sprihdisen verwendet werden, um das Auf-
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bringen zu vereinfachen.

[0024] GemalR Schritt c) werden die Schritte des Auf-
bringens einer wassrigen Reinigungslésung und optio-
nales Verteilen der Reinigungsldsung wiederholt, wobei,
wie in Fig. 1 mit Block v dargestellt, die Ausgangskon-
zentration zumindest an Natronund/oder Kalilauge der
wassrigen Reinigungslésung bei mehrmaligem Aufbrin-
gen der Reinigungslésung verringert, insbesondere die
Reinigungslésung stetig verdiinnt werden soll. Hierdurch
wird ein fir die Reinigungswirkung besonders wichtiger
Effekt der Schlierenfreiheit des Reinigungsergebnisses
erzielt. Wie ebenfalls im Schritt c) in Fig. 1 dargestellt,
kann die Wiederholung von Schritt a) auch mit der Aus-
gangskonzentration beispielsweise einmalig wiederholt
werden.

[0025] Vorzugsweise wird die Wiederholung der
Schritte a) und b) geman Schritt c) durchgefiihrt, bevor
die zuvor aufgebrachte wassrige Reinigungslésung zu-
mindest teilweise an- oder eingetrocknet ist. Mit einem
sogenannten Nass-in-Nass-Verfahren kann eine Schlie-
renbildung im Reinigungsergebnis stark unterdriickt wer-
den und das Reinigungsergebnis deutlich verbessert
werden.

[0026] Dies gilt insbesondere dann, wenn auch der
Schritt d), das Aufbringen von Wasser oder deminerali-
siertem Wasser auf die zu reinigende Flache, das opti-
onale Verteilen des aufgebrachten Wassers oder demi-
neralisierten Wassers mit Wasser aufnehmenden Ver-
teilmitteln und der Schritt e), das Entfernen des aufge-
brachten Wassers oder demineralisierten Wassers mit
Wasser aufnehmenden Verteilmitteln durchgefiihrt wird,
bevor die Reinigungslésung auf der zu reinigenden Fla-
che zumindest teilweise an- oder eingetrocknet ist.
[0027] Die Verwendung von Wasser oder deminerali-
siertem Wasser in den Schrittend) und e) des Verfahrens
fuhrt zu einer besonders hohen Reinheit der gereinigten
Flachen. Die Mittel zum Verteilen und Entfernen von
Wasser oder demineralisiertem Wasser bestehen vor-
zugsweise zumindest teilweise aus Zellstoff, Papier,
Textil oder Vlies.

[0028] Diese kénnen Wasser und mit dem Wasser
restliche Schmutzpartikel in hohem Mal3e von einer ge-
reinigten Flache aufnehmen und kénnen unmittelbar tro-
ckene und gereinigte Flachen hinterlassen. Bevorzugt
wird hochreiner Zellstoff, hochreines und/oder fusselfrei-
es Papier oder Textil oder Vlies verwendet, um auch eine
Kontamination durch Fremdstoffe aus den Mitteln zum
Verteilen und Entfernen von Wasser, falls notwendig, zu
unterdriicken.

[0029] Die Zeitdauer fiir die Schritte a) bis d) kann
durch eine mechanische Einwirkung tber die Verteilmit-
tel deutlich verkirzt werden. Mit mechanischem Einwir-
ken ist hier nicht gemeint, dass ein Materialabtrag erfolgt,
sondern das Lésen von Schmutz durch die Reinigungs-
I6sung mechanisch unterstutzt wird. Eine Erhéhung der
Reinigungsgeschwindigkeit des Reinigungsverfahrens
kann daneben auch oder zuséatzlich durch Erhéhung der
Temperatur und/oder der Ausgangskonzentration der
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wassrigen Reinigungsldsung erzielt werden. Insbeson-
dere der Verschmutzungsgrad der Teile der Druckma-
schine, beispielsweise der Walzen, Rollen und Zylinder
kann die Wahl der genannten Parameter oder das me-
chanische Einwirken auf die zu reinigenden Flachen im
Hinblick auf einen adaquaten Zeitbedarf fiir Reinigung
beeinflussen.

[0030] Fig. 2 zeigt beispielsweise in einer Schnittan-
sicht die Reinigung eines Teils einer Druckmaschine in
Form einer Rolle, Walze oder Zylinder 1 in einer Vorrich-
tung zur Reinigung von Teilen einer Druckmaschine 2.
Haufig weisen Rollen, Walzen oder Zylinder eine zu rei-
nigende Flache aus Stahl, verchromtem Stahl, Gummi,
Gummimischungen oder Kunststoff, insbesondere Poly-
urethan auf.

[0031] In Fig. 2 ist zudem als Appliziermittel eine
Spruhduse 3 dargestellt, die die wassrige Reinigungslo-
sung oder das Wasser bzw. bevorzugt demineralisiertes
Wasser auf die Rolle, Walze oder Zylinder 1 aufbringt.
Durch Rotation kann das aufgebrachte Medium verteilt
werden. Optional kdnnen hier Verteilmittel, beispielswei-
se auch Lackierrollen eingesetzt werden. Wie in Fig. 2
dargestellt, weist die Vorrichtung zum Reinigen ein Mittel
zum Auffangen der Reinigungslésung oder des Wassers
oder demineralisierten Wassers auf, hier in Form einer
Wanne 4. Die aufgefangene Reinigungslésung kann
dann beispielsweise unter Verwendung von nicht darge-
stellten Mitteln gemaf Block v verdiinnt werden und er-
neut gemaf den Schritten a) und b) des erfindungsge-
malen Verfahrens verwendet werden.

[0032] Eshatsichgezeigt, dassvorzugsweise die Aus-
gangskonzentration an Natronund/oder Kalilauge in der
wassrigen Reinigungslésung 2 bis 5 Gew.-% betragen
kann, um ein gutes Reinigungsergebnis zu erzielen. Die
enthaltenen Komplexbildner und Tenside férdern den
Reinigungseffekt der wassrigen Reinigungslésung zu-
satzlich.

[0033] Die Reinigung der Teile einer Druckmaschine
mitdem erfindungsgemafen Verfahren fiihrt zu einer ho-
hen Reinheit der Oberflachen der Teile der Druckma-
schine, insbesondere von Rollen, Walzen oder Zylindern
und dariber hinaus zu keinerlei Beschadigung oder Ab-
rieb der Oberflachen durch Polieren oder andere mecha-
nische Einwirkungen. Damit gewahrleistet das erfin-
dungsgemalie Verfahren eine besonders hohe Lebens-
dauer der so gereinigten Teile einer Druckmaschine und
reduziert die Kosten zum Betrieb der Druckmaschinen
erheblich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reinigen von Teilen einer Druckma-
schine, insbesondere von Rollen, Walzen und Zylin-
dern (1) einer Druckmaschine, wobei das Verfahren

folgende Schritte umfasst:

a) Aufbringen einer wassrigen Reinigungslo-
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sung auf eine zu reinigende Flache eines Teils
einer Druckmaschine (Block a), welche eine un-
gepufferte alkalische Beizldsung mit einer Aus-
gangskonzentration an Natron- oder Kalilauge
oder eine Mischung davon, Komplexbildner und
Tensiden unterschiedlicher Kettenlange auf-
weist,

b) optionales Verteilen der wassrigen Reini-
gungslésung auf der zu reinigenden Flache
(Block b), wobei optional die wassrige Reini-
gungslésung aufnehmende Verteilmittel ver-
wendet werden,

c) einmaliges oder mehrmaliges Ausfiihren (c)
der Schritte a) und b), wobei zumindest die Aus-
gangskonzentration an Natron- oder Kalilauge
derwassrigen Reinigungslésung beim mehrma-
ligen Ausfiihren der Schritte (Block v) verringert
wird,

d) Aufbringen von Wasser oder demineralisier-
tem Wasser auf die zu reinigende Flache und
optionales Verteilen des aufgebrachten Was-
sers oder demineralisierten Wassers mit Was-
seraufnehmenden Verteilmitteln, vorzugsweise
mit hochsauberen, Wasser aufnehmenden Ver-
teilmitteln sowie

e) Entfernen des aufgebrachten Wassers oder
demineralisierten Wassers mit Wasser aufneh-
menden Verteilmitteln, vorzugsweise mit hoch-
sauberem Wasser aufnehmenden Verteilmit-
teln.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Aufbringen und optionale Verteilen der Reini-
gungslésungen beim mehrmaligen Ausfiihren ge-
maf Schritt ¢) auf die zu reinigende Flache sowie
das Aufbringen und Entfernen des Wassers oder de-
mineralisierten Wassers von der zu reinigenden Fla-
che gemaf Schritt d) und e) erfolgt, bevor die zuvor
aufgebrachte wassrige Reinigungsldsung zumin-
dest teilweise an- oder eingetrocknet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Reinigungsgeschwindigkeit durch mechani-
sches Einwirken der Verteilmittel und/oder durch Er-
héhung der Temperatur und/oder der Ausgangskon-
zentration der wassrigen Reinigungsldsung erhéht
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Teile der Druckmaschine Rollen, Walzen oder
Zylinder mit einer zu reinigenden Flache aus Stahl,
verchromtem Stahl, Gummi, Gummimischungen
oder Kunststoff, insbesondere Polyurethan sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass

die Reinigung der Rollen, Walzen oder Zylinder in
einem Gestell mit einer Halterung zur drehbaren La-
gerung der Rollen, Walzen oder Zylinder erfolgt, wo-
bei bevorzugt ein Mittel zum Auffangen verwendeter
Reinigungslésung vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

Schritt c) bei mehrmaliger Ausfiihrung mitder erneu-
ten Verwendung der wassrigen Reinigungslésung
mit der Ausgangskonzentration beginnt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

zum Aufbringen der wassrigen Reinigungslésung
Appliziermittel, vorzugsweise Pinsel, Rollen oder
Sprihdisen (3) verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Mittel zum Verteilen der wassrigen Reinigungs-
I6sung zumindest teilweise aus einem die wassrige
Reinigungslésung  aufnehmenden  Kunststoff-
schaum oder einem Textil bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Mittel zum Verteilen oder Entfernen von Wasser
oder demineralisiertem Wasser zumindest teilweise
aus Zellstoff, Papier, Textil oder Vlies bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Verfahren in einer Reinigungsvorrichtung unter
Verwendung von Appliziermitteln fir die wassrige
Reinigungslésung durchgefiihrt wird, wobei die Ein-
stellung der Konzentration an Natron- und/oder Ka-
lilauge der wassrigen Reinigungslosung zur Reali-
sierung der Reinigungsschritte gemafl Schritt c)
durch die Vorrichtung automatisch erfolgt und die
Schritte a) bis e) automatisch erfolgen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

in der Reinigungsvorrichtung Mittel zur Verringerung
der Konzentration an Natron- und/oder Kalilauge zur
Durchfiihrung des mehrmaligen Ausfiihrens der Rei-
nigungsschritte vorgesehen sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Ausgangskonzentration an Natron- und/oder Ka-
lilauge in der wassrigen Reinigungslosung 2 bis 5
Gew.-% betragt.
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