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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Reinigen eines Anilox-Druckwerks

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zum Reinigen eines
Anilox-Druckwerks (18) umfasst einen ersten Verfahrens-
schritt und einen darauf ohne zwischenzeitlichen Druckbe-
trieb folgenden zweiten Verfahrensschritt. In dem ersten Ver-
fahrensschritt wird Druckfarbe (13) aus einem Rakelfarbkas-
ten (10) auf eine Rasterwalze (4) zugeführt und steht da-
bei eine Farbauftragswalze (5) in Kontakt mit der Raster-
walze (4) und außer Kontakt mit einer Brückenwalze (9) ei-
nes Feuchtwerks (3). In dem zweiten Verfahrensschritt wird
Druckfarbe (13) von der Rasterwalze (4) in denselben Rakel-
farbkasten (10) abgeführt und steht dabei die Farbauftrags-
walze (5) in Kontakt mit der Rasterwalze (4) und mit der Brü-
ckenwalze (9).
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Beschreibung

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Reinigen eines Anilox-Druckwerks.

[0002] Um nach einem beendeten Druckauftrag ein
Anilox-Druckwerk für den nachfolgenden Druckauf-
trag vorzubereiten, ist eine Zwischenreinigung erfor-
derlich.

[0003] In DE 10 2007 011 043 A1 ist ein Verfah-
ren beschrieben, mit dem ein Anilox-Druckwerk ge-
reinigt wird, welches eine Rakel, eine Rasterwalze,
eine Farbauftragswalze, einen Formzylinder und ei-
nen Gummizylinder umfasst. Die Rakel ist Bestand-
teil eines Rakelfarbkastens mit einer Schwenkrück-
wand, welche von der Rakel weg geschwenkt wird,
um einen Farbpegel in dem Rakelfarbkasten unter ei-
ne Schneide der Rakel abzusenken. Bei dem Verfah-
ren des Standes der Technik gibt es eine Zeitspanne,
in welcher die Rakel an der Rasterwalze anliegt, die
Farbauftragswalze zwar an der Rasterwalze, jedoch
nicht am Formzylinder anliegt, und in welcher Zeit-
spanne die Rasterwalze und die Farbauftragswalze
ohne Verwendung eines Waschmittels gereinigt wer-
den. Hierbei wird die auf der Rasterwalze und auf der
Farbauftragswalze befindliche Farbe vom vergange-
nen Druckauftrag mittels der Rakel in den Rakelfarb-
kasten zurück gerakelt.

[0004] Bei Anilox-Druckwerken besteht das Pro-
blem, dass sich durch den Druckvorgang auf der
Farbauftragswalze und auf der Rasterwalze ein Farb-
profil ausbildet, welches dem Druckbild entspricht.
Diese Entsprechung entsteht durch die formatgro-
ßen Durchmesser der Walzen und der damit vorge-
gebenen deckungsgleichen Abrollung des Formzy-
linders, der Farbauftragswalze und der Rasterwal-
zen. Auf den kleineren Walzen des Farbwerks und
des Feuchtwerks bildet sich ebenfalls ein Farbprofil
aus, das dem zonalen Farbbedarf des Druckbilds ent-
spricht. Bei einem nachfolgenden Druckauftrag über-
lagert dieses Farbprofil das neue Druckbild. Durch
dieses Schablonieren wird eine erhöhte Anlaufma-
kulatur verursacht. Beim Wechsel auf einen Druck-
auftrag mit einer geringeren Flächendeckung kann
ein Überangebot an Farbe die Anlaufmakulatur durch
Überfärbung erhöhen. Deshalb muss die Farbe für
den Auftragswechsel aus dem Farbwerk entfernt wer-
den.

[0005] Im zuvor genannten Stand der Technik
(DE 10 2007 011 043 A1) erfolgt das Entfernen der
Farbe aus dem Farbwerk durch das Rakeln der Far-
be in den Farbkasten zurück. Dabei ist es nachteilig,
dass das Farbprofil in den Vertiefungen der Raster-
walze zwar reduziert wird, aber in Form unterschied-
licher Befüllungsgrade der Vertiefungen der Raster-
walze erhalten bleibt. Beim Andrucken des Folgeauf-
trags kann das bei empfindlichen Druckformen zu

Folgeschablonieren führen. Dieses Verhalten ist dar-
auf zurückzuführen, dass bei Anilox-Druckwerken die
Amplituden der axialen Schwingbewegung der Reib-
walzen der Farbwerke vergleichsweise klein sind und
somit die seitliche bzw. axiale Verlagerung der Farbe
entsprechend minimal ist. Im Fortdruck ist das durch
die verringerte Schablonierneigung ein Vorteil, aber
beim Entfernen der Farbe aus dem Farbwerk mittels
des erläuterten Rakelns der Farbe in den Farbkasten
zurück ist es ein Nachteil.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Reinigen eines Anilox-Druckwerks
anzugeben, mittels welchem sich das Folgeschablo-
nieren vermeiden oder zumindest hinreichend redu-
zieren lässt.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst.

[0008] Das erfindungsgemäße Verfahren zum Rei-
nigen eines Anilox-Druckwerks umfasst einen ers-
ten Verfahrensschritt und einen zweiten Verfahrens-
schritt, wobei in dem ersten Verfahrensschritt Far-
be aus einem Rakelfarbkasten auf eine Rasterwal-
ze zugeführt wird und dabei eine Farbauftragswalze
in Kontakt mit der Rasterwalze und außer Kontakt
mit einer Brückenwalze eines Feuchtwerks steht, und
in dem ohne zwischenzeitlichen Druckbetrieb folgen-
den zweiten Verfahrensschritt die Farbe von der Ras-
terwalze in denselben Farbkasten abgeführt wird und
dabei die Farbauftragswalze in Kontakt mit der Ras-
terwalze und mit der Brückenwalze steht.

[0009] Vorteilhaft an dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren ist, dass durch den ersten Verfahrensschritt
ein Überfärben erfolgt, durch welches das Farbwerk
des Anilox-Druckwerks in einen homogenen Aus-
gangszustand gebracht wird und dass dabei alle
Farbwerkswalzen als Farbspeicher einbezogen wer-
den können. Im zweiten Verfahrensschritt wird be-
sagter homogener Ausgangszustand abgerakelt und
nicht ein unterschiedlicher Befüllungsgrad von Ver-
tiefungen der Rasterwalze. Ein Folgeschablonieren
kann auf diese Weise weitgehend vermieden werden.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteransprüchen genannt und ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Aus-
führungsbeispiels und der dazugehörigen Zeichnung,
in welcher zeigt:

[0011] Fig. 1: ein Anilox-Druckwerk im Druckbetrieb,

[0012] Fig. 2: das Anilox-Druckwerk aus Fig. 1 wäh-
rend eines ersten Verfahrensschrittes (Überfärben)
zum Abbau eines Farbprofils in einem Farbwerk und

[0013] Fig. 3: das Anilox-Druckwerk aus den Fig. 1
und Fig. 2 während eines zweiten Verfahrensschrit-
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tes (Abrakeln) zum Abbau des Farbprofils in dem
Farbwerk.

[0014] In den Fig. 1 bis Fig. 3 ist eine Druckma-
schine 1 mit einem Anilox-Druckwerk 18 dargestellt.
Die Druckmaschine 1 ist eine Bogendruckmaschine
und das Anilox-Druckwerk 18 ist ein Offsetdruckwerk.
Das Anilox-Druckwerk 18 umfasst ein Anilox-Farb-
werk 2, ein Feuchtwerk 3, einen Formzylinder 6 und
einen Gummizylinder 7.

[0015] Das Anilox-Farbwerk 2 umfasst eine Raster-
walze 4, eine Farbauftragswalze 5, zwei Farbwerks-
walzen 17 und einen Rakelfarbkasten 10 mit einer
Rakel 11 und einer Schwenkrückwand 12. In dem
Rakelfarbkasten 10 ist Druckfarbe 13 gespeichert,
die einen Farbpegel 16 bildet. Ist die Schwenkrück-
wand 12 für den Druckbetrieb zur Rakel 11 hin ge-
schwenkt, befindet sich der Farbpegel 16 oberhalb
einer Schneide 15 der Rakel, wie dies in Fig. 1 ge-
zeigt ist. Ist die Schwenkrückwand 12 dagegen beim
Reinigen des Anilox-Druckwerks 18 von der Rakel 11
weg geschwenkt, befindet sich der Farbpegel 16 un-
terhalb der Schneide 15, wie dies in Fig. 3 gezeigt ist.
Die Schwenkrückwand fungiert als Verdrängerkörper
zum wahlweisen Anheben und Absenken des Farb-
pegels 16. Außerdem umfasst das Anilox-Farbwerk
2 eine axial changierbare Reibwalze 14, die an den
beiden Farbwerkswalzen 17 anliegt, welche an der
Rasterwalze 4 anliegen. Die Reibwalze changiert mit
einer vergleichsweise kleinen Amplitude von 4 mm in
jede Schwingungsrichtung.

[0016] Das Feuchtwerk 3 umfasst unter anderem ei-
ne Feuchtauftragswalze 8 und eine Brückenwalze 9
und eine Feuchtreibwalze 19. Die Feuchtreibwalze
19 changiert axial mit einer Amplitude von 6 mm in
jede Schwingungsrichtung und die Brückenwalze 9
changiert axial mit einer Amplitude von 3 mm in je-
der Schwingungsrichtung. Somit sind die Amplituden
sämtlicher axial changierender Walzen – der Reib-
walze 14 des Anilox-Farbwerks 2 sowie der Brücken-
walze 9 und der Feuchtreibwalze 19 des Feuchtwerks
3 – jeweils kleiner als 10 mm.

[0017] Fig. 1 zeigt den Druckbetrieb, bei welchem
die Farbauftragswalze 5 und die Feuchtauftragswal-
ze 8 an den Formzylinder 6 angestellt sind. Dabei ist
der Farbpegel 16 in dem Rakelfarbkasten 10 ange-
hoben. Die Brückenwalze 9 liegt an der Feuchtauf-
tragswalze 8 an, ist aber von der Farbauftragswalze
5 abgestellt. Im Druckbetrieb wird mittels des Rakel-
farbkastens 10 die Druckfarbe 13 auf die Rasterwal-
ze 4 aufgebracht.

[0018] Um nach einem beendeten Druckauftrag das
Anilox-Druckwerk 18 für den nachfolgenden Druck-
auftrag vorzubereiten, ist eine Zwischenreinigung er-
forderlich. Bei dieser Zwischenreinigung wird das
Farbprofil des beendeten Druckauftrags in dem Farb-

werk abgebaut. Die dafür notwendigen Verfahrens-
schritte werden nachfolgend beschrieben.

[0019] Zuerst werden Feuchtauftragswalze 8 und
die Farbauftragswalze 5 vom Formzylinder 6 ab-
gestellt, was synchron oder nacheinander erfolgen
kann. Die Brückenwalze 9 bleibt von der Farbauf-
tragswalze 5 abgestellt.

[0020] In dem in Fig. 2 dargestellten ersten Verfah-
rensschritt „Überfärben” werden alle Farbwerkswal-
zen in Abrollkontakt geschaltet und der Rakelfarbkas-
ten wird an die Rasterwalze 4 angestellt. Die Schwen-
krückwand 12 des Rakelfarbkastens 4 schwenkt zur
Rasterwalze 4 hin, um den Farbpegel 16 anzuheben.
Aus dem Rakelfarbkasten 10 wird über z. B. 6 Um-
drehungen des Formzylinders 6 hinweg Farbe in das
Anilox-Farbwerk 2 eingebracht und dadurch wird das
darin vorliegende Farbprofil durch Überdeckung mit
der eingebrachten Farbe vergleichmäßigt. Obwohl
das eigentliche Ziel die Reduzierung der Schichtdi-
cken im Farbwerk ist, ist die Einbeziehung der beiden
Farbwerkswalzen 17 und der Reibwalzen 14 in das
Überfärben kein Widerspruch. Durch die Speicher-
wirkung der Walzen 14, 17 verbleibt die Farbe län-
ger im Farbwerk und kann die Farbe durch die seitli-
che Verreibung auch länger und besser seitlich ver-
setzt werden. Dadurch wird der angestrebte Profilab-
bau beschleunigt.

[0021] In dem zweiten Verfahrensschritt, welcher in
Fig. 3 dargestellt ist, wird der Farbpegel 16 unter die
Schneide 15 abgesenkt, so dass der Rakelfarbkas-
ten 10 Druckfarbe von der rotierenden Rasterwalze 4
abzunehmen vermag. Das Absenken des Farbpegels
16 erfolgt durch ein Schwenken der Schwenkrück-
wand 12 von der Rakel 11 weg. Vorzugsweise gleich-
zeitig mit dem Absenken des Farbpegels 16 wird die
Brückenwalze 9 an die Farbauftragswalze 5 ange-
stellt, so dass die Walzen 19, 8, 9, 5, 4 einen Wal-
zenzug bilden. Eine Tauchwalze und eine Dosierwal-
ze (beide ohne Bezugszeichen) des Feuchtwerks 3
werden nicht mit in den Walzenzug und somit nicht
in den Farbabbau einbezogen. Die Farbwerkswal-
zen 17, welche eine gummielastische Umformungs-
oberfläche haben und an der Rasterwalze 4 anlie-
gen, unterstützen die Reinigung der Rasterwalze 4.
Beim Aufeinanderabrollen drücken sich die Umfangs-
oberflächen der Farbwerkswalzen 17 in die Raster-
vertiefungen – d. h. in die Näpfchen oder Rillen (Ha-
schuren) – der Rasterwalze 4 kurzzeitig hinein und
saugen die Umfangsoberflächen beim Wiederaustritt
aus den Rastervertiefungen darin sitzende Farbres-
te heraus. Aufgrund des zwischen der Rasterwalze
4 und der Farbauftragswalze 5 während der Reini-
gung aufrecht erhaltenen Kontaktes wird die Druck-
farbe, welche sich noch auf der Farbauftragswalze 5
befindet, von dieser durch die Rasterwalze 4 abge-
nommen und von letzterer mittels der Rakel 11 abge-
rakelt. Ebenso erfolgt eine Mitreinigung der Feucht-
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auftragswalze und der Brückenwalze 9, von welchen
die Farbreste über die Farbauftragswalze 5 und die
Rasterwalze 4 in den Rakelfarbkasten 13 gefördert
werden. Zum Reinigen der Farbauftragswalze 5 und
der Rasterwalze 4, welches im zweiten Verfahrens-
schritt (Fig. 3) nur mit der Rakel 11 erfolgt, wird kei-
nerlei Waschmittel verwendet. Somit kann auch kein
Waschmittel in die im Rakelfarbkasten 10 gespei-
cherte Druckfarbe 13 hineingelangen und diese ver-
schmutzen.

[0022] In dem in Fig. 3 gezeigten zweiten Verfah-
rensschritt liegt die Rakel 11 an der Rasterwalze 4
an und liegt gleichzeitig die Farbauftragswalze 5 zwar
an der Rasterwalze 4, jedoch nicht am Formzylinder
6 an. Die Brückenwalze 9 liegt an der Farbauftrags-
walze 5 und gleichzeitig an der Feuchtauftragswal-
ze 8 an und letztere liegt an der Feuchtreibwalze 19
an. Aus dem Anilox-Farbwerk 2 gelangt über die Brü-
ckenwalze 9 Farbe in das Feuchtwerk 3. Diese Farbe
gelangt aber nur auf die Feuchtauftragswalze 8 und
die Feuchtreibwalze 19, nicht jedoch auf die von der
Feuchtauftragswalze 8 abgestellte Dosierwalze und
die daran anliegende Tauchwalze des Feuchtwerks
3. Die in das Feuchtwerk 3 gelangende Farbe über-
deckt dort das vorhandene Emulsionsprofil. Durch die
von der Brückenwalze 9 und der Feuchtreibwalze 19
bewirkte seitliche Verreibung im Feuchtwerk 3 wird
die hineingelangte Farbe ebenfalls seitlich versetzt
und über die Brückenwalze 9 im versetzten Zustand
auf die Farbauftragswalze 5 zurück gespalten. Der
in Fig. 3 dargestellte zweite Verfahrensschritt „Farb-
abbau” erfolgt über in etwa 100 bis 150 Umdrehun-
gen des Formzylinders 6 hinweg (Maschinenumdre-
hungen). Da dieser Farbabbau mit zunehmender Ma-
schinengeschwindigkeit schlechter wird, ist in der das
Verfahren steuernden elektronischen Steuerungsein-
richtung der Druckmaschine für den Farbabbau eine
obere Grenzgeschwindigkeit von zum Beispiel 9000
Umdrehungen festgelegt.

[0023] Zusammenfassend können die Schaltstellun-
gen der beteiligten Bauteile bei den beiden Verfah-
rensschritten wie folgt festgelegt werden. Bei beiden
Verfahrensschritten „Überfärben” (Fig. 2) und „Farb-
abbau” (Fig. 3) ist der Rakelfarbkasten 10 an die Ras-
terwalze 4 angestellt, ist die Farbauftragswalze 5 an
die Rasterwalze 4 angestellt und sind die Farbwerks-
walzen 17 an die Rasterwalze 4 angestellt. Beim
„Überfärben” (Fig. 2) ist die Schwenkrückwand 12 zur
Rakel 11 hin verstellt, um den Farbpegel 16 über die
Schneide 15 zu drängen und ist die Brückenwalze 9
von der Farbauftragswalze 5 abgestellt. Beim „Farb-
abbau” (Fig. 3) ist die Schwenkrückwand 12 von der
Rakel 11 zurückgezogen, um den Farbpegel 16 auf
einem Niveau unterhalb der Schneide 15 abzusen-
ken, und ist die Brückenwalze 9 an die Farbauftrags-
walze 5 angestellt.

[0024] Durch das die beiden Verfahrensschritte um-
fassende Verfahren lassen sich Geisterbilder, wel-
che der vorhergehende Druckauftrag verursacht hat,
rasch und gründlich von den Walzenoberflächen ent-
fernen, so dass diese Geisterbilder beim Start des
nachfolgenden Druckauftrags keine Makulatur verur-
sachen können.

Bezugszeichenliste

1 Druckmaschine
2 Anilox-Farbwerk
3 Feuchtwerk
4 Rasterwalze
5 Farbauftragswalze
6 Formzylinder
7 Gummizylinder
8 Feuchtauftragswalze
9 Brückenwalze
10 Rakelfarbkasten
11 Rakel
12 Schwenkrückwand
13 Druckfarbe
14 Reibwalze
15 Schneide
16 Farbpegel
17 Farbwerkswalze
18 Anilox-Druckwerk
19 Feuchtreibwalze
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Zitierte Patentliteratur
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Patentansprüche

1.    Verfahren zum Reinigen eines Anilox-Druck-
werks (18), umfassend einen ersten Verfahrens-
schritt und einen darauf ohne zwischenzeitlichen
Druckbetrieb folgenden zweiten Verfahrensschritt,
wobei
in dem ersten Verfahrensschritt Druckfarbe (13) aus
einem Rakelfarbkasten (10) auf eine Rasterwalze (4)
zugeführt wird und dabei eine Farbauftragswalze (5)
in Kontakt mit der Rasterwalze (4) und außer Kon-
takt mit einer Brückenwalze (9) eines Feuchtwerks (3)
steht, und
in dem zweiten Verfahrensschritt Druckfarbe (13) von
der Rasterwalze (4) in denselben Rakelfarbkasten
(10) abgeführt wird und dabei die Farbauftragswalze
(5) in Kontakt mit der Rasterwalze (4) und mit der Brü-
ckenwalze (9) steht.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, wobei ein Farbpe-
gel (16) im Rakelfarbkasten (10) im ersten Verfah-
rensschritt oberhalb einer Schneide (15) einer Rakel
(11) und im zweiten Verfahrensschritt unterhalb der
Schneide (15) liegt.

3.  Verfahren nach Anspruch 1, wobei eine Schwen-
krückwand (12) im ersten Verfahrensschritt zu der
Rakel (11) hin und im zweiten Verfahrensschritt von
der Rakel (11) weg geschwenkt ist.

4.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
wobei die Brückenwalze (9) im zweiten Verfahrens-
schritt in Kontakt mit der Farbauftragswalze (5) und
gleichzeitig mit einer Feuchtauftragswalze (8) steht.

5.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
wobei mindestens zwei als Gummiwalzen ausgebil-
dete Farbwerkswalzen (17) sowohl im ersten Verfah-
rensschritt als auch im zweiten Verfahrensschritt mit
der Rasterwalze (4) und gleichzeitig mit einer Reib-
walze (14) in Kontakt stehen.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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