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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft die Reinigung von Wal-
zen, die zur Stahl- und Aluminiumblechbearbeitung ein-
gesetzt werden, um Verunreinigungen wie Einlaufspuren
der bearbeiteten Metallbahnen und Verunreinigungen
anderer Art an der Walzenoberflache zu entfernen. Die
Erfindung bezieht sich auch auf eine Verwendung einer
Vorrichtung zur Reinigung von Walzen.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] In der Stahl- und Aluminiumverarbeitung
kommt eine Reihe von Walzen zum Einsatz. Dabei han-
delt es sich um Stahl- und Edelstahlwalzen, die gegebe-
nenfalls auch verchromt sein kénnen. Ebenso mdglich
istder Einsatz von Walzen mit keramischen Oberflachen.
Walzen in der Stahl- und Aluminiumverarbeitung werden
insbesondere zum Walzen, Texturieren oder Dressieren
von Blechen oder Metallbandern eingesetzt. Da fiir diese
industriellen Walzverfahren grolRe Krafte erforderlich
sind, weisen die Walzen in der Regel ein hohes Gewicht
auf.

[0003] Diese Arbeitswalzen unterliegen bei ihrer in-
dustriellen Verwendung als Produktionsmittel bestimm-
ten einschrankenden Bedingungen. Aufgrund von Ein-
laufspuren, die von den Kanten der zu walzenden Bander
auf der Walzenoberflache verursacht werden, darf die
Breite des aktuell durch Walzen zu bearbeitenden Me-
tallbands nur kleiner oder gleich der Breite des vorheri-
gen Bands sein. Diese Einlaufspuren entstehen auf der
Oberflache der Walze an der Position, wo die Rander
des Blechs oder Bands auf der Walze aufliegen. Die Ein-
laufspuren sind Ablagerungen von Verunreinigungen.
Hat sich eine solche Einlaufspur auf der Walze etabliert,
wird die Walze folglich nachfolgend zur Behandlung
schmalerer oder gleich groRer Bleche oder Bander ein-
gesetzt, damit die Verunreinigungen (Einlaufspuren) auf
der Walze keine Spuren an den aktuell zu bearbeitenden
Metallblechen oder Bandern hinterlassen.

[0004] DieserUmstand beschranktzum einen die Frei-
heiten in der Fertigungsreihenfolge von Metallbahnen
aufvon breit zu schmal, zum anderen bestimmt auch das
schmalste Band den Zeitpunkt, wann die Walze zur Ent-
fernung der Einlaufspuren uberarbeitet werden muss
und zwar unabhéangig von der sonstigen Qualitat/Abnut-
zung der Walzenoberfliche und der tatsadchlichen An-
zahl an Betriebsstunden. Von der Flexibilitdt in der Pla-
nung einmal abgesehen, werden erhebliche Kosten
durch die mechanische Walzenaufbereitung verursacht.
Die mechanische Walzenaufbereitung durch Schleifen
bedingt zusatzlich zur Entfernung der Einlaufspuren
auch die Notwendigkeit fir eine komplette Neuprapara-
tion der Walzenoberflache. Nach dem Abschleifen muss
die gewinschte Oberflachentopographie gegebenen-
falls neu eingestelltwerden, teilweise durch sehr aufwan-
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dige Texturierungsmethoden (EDT, PDT) soweit es sich
nicht um geschliffene Walzen mit einer glatten Oberfla-
che handelt. Beim EDT-Verfahren (Electro Discharge
Texturing) wird die Walzenoberflache durch Funkenero-
sion aufgeraut. Dies geschieht, indem die Arbeitswalze
in einem Tank, in dem sich ein Dielektrikum befindet, an
einer Elektrode vorbeigefiihrt wird. Durch Funkeniber-
schlag werden kleine Krater in die Walzenoberflache ge-
schlagen. Gegebenenfalls istdaran anschliefend mitder
Verchromung auch noch ein weiterer Verfahrensschritt
zur Wiederherstellung (Manifestierung) der gewtinsch-
ten Walzenoberflache erforderlich. Die Manifestierung
der passenden Oberflachentextur auf einer Walze ist -
auch logistisch - aufwandig und teuer, so dass mit einer
Verlangerung der Uberarbeitungsintervalle fiir erhebli-
che Kosten eingespart werden kénnten.

[0005] Es ist also wiinschenswert, die Zeit, die erfor-
derlich ist, eine Produktionswalze zu erneuern, deutlich
zu verkirzen und andererseits den Benutzungszeitraum
zwischen erforderlichen Erneuerungen der Walze aus-
zudehnen und damit auch die Lebensdauer einer Walze
insgesamt deutlich zu verlangern.

[0006] Die US 2,234,153 beschreibt das Reinigen von
Metallblechen und Metallbdndern aus Stahl und eine
Vorrichtung zum Entfernen von Schmierstoffen und an-
deren Materialien, die sich auf den Metallblechen und
Metallbandern aus Stahl angesammelt haben. Dieses
Dokument geht von einem Stand der Technik aus, bei
dem die zuvor genannten Verschmutzungen auf den Me-
tallbandern nach der Walzbehandlung entfernt werden.
Die US 2,234,153 schlagt vor, das Stahlband wahrend
des Walzens mit Reinigungsfliissigkeit zu besprihen
und auch die Stlitzwalzen mit der Reinigungsflissigkeit
von der Verschmutzungen zu reinigen, die von den Ar-
beitswalzen ibernommen werden. Eine Reinigung der
Arbeitswalzen ist nicht beschrieben.

[0007] Die JP S 57 39012 A beschreibt das Entfernen
von Aluminium und Eisenpulver von der Oberflache von
Arbeitswalzen, die beim Walzen von Stahlbandern durch
Bespriihen derselben mit einem alkalischen Reinigungs-
mittel, wenn die Arbeitswalze nicht im Betrieb ist, und
anschlieRend durch Besprihen der Walzenoberflache
mit Wasser aus der Dise, die wahrend des Walzens
Kuhlflissigkeit abgibt. Eine Reinigung von Arbeitswalzen
fur die Aluminiumbandbearbeitung oder das Reinigen
von Walzen in einem Walzgestell ist nicht offenbart.
[0008] Die US 2011/0168215 A1 beschreibt das Rei-
nigen von Walzen in der Stahlbearbeitung in einem
Waschgestell, insbesondere solchen in Walzgeristen
der galvanischen Industrie, wobei an der Walzenoberfla-
che anhaftenden Verunreinigungen wie Zinkteilchen mit
einer unter Hochdruck stehenden Reinigungsflissigkeit
von der Walzenoberflache gespriiht werden.

[0009] Die DE 102012 103 340 A1 beschreibt die Rei-
nigung einer Transferwalze in einem Digitaldrucker.
[0010] Aus dem chinesischen Gebrauchsmuster CN
206 997 353 U ist eine Reinigungsvorrichtung fiir Walzen
in einem Walzgertst zum Folienwalzen von Aluminium-
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folien bekannt.
ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0011] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung bereitzustellen,
mit dem eine gebrauchte, reinigungsbediirftige oder er-
neuerungsbediirftige Produktionswalze fiir die Alumini-
umbandbearbeitung mdéglichst in der eigenen Produkti-
onsstatte und durch ein einfacheres weniger zeitaufwen-
diges Verfahren als die mechanische Aufbereitung durch
Schleifen wieder erneuert werden kann.

[0012] Gelost wird diese Aufgabe gemalR einer ersten
Lehre der Erfindung durch ein Verfahren zur chemischen
Reinigung von Metallwalzen zur Aluminiumbandbearbei-
tung gemaf Patentanspruch 1 in dem man die Walzeno-
berflache einer Arbeitswalze mit einer wassrigen Alkali-
metallhydroxid- oder Erdalkalimetallhydroxid-Wasch-
flissigkeit oder einer sauren Waschflissigkeit reinigt, mit
Wasser spllt und trocknet. Durch dieses Verfahren las-
sen sich die Verunreinigungen auf der Walze, die haupt-
sachlich Metallabrieb enthalten, sicher entfernen.
[0013] Geldst wird die oben genannte Aufgabe ferner
gemal einer zweiten Lehre der Erfindung durch eine Ver-
wendung einer Vorrichtung zur Reinigung von Walzen
gemal Patentanspruch 14, die zur Aluminiumbandbear-
beitung, eingesetzt werden. Die zu verwendende Vor-
richtung umfasst ein Waschgestell, das zum Positionie-
ren einer zu reinigenden Walze eingerichtet ist, und min-
destens ein Mittel zum Aufbringen mindestens einer
Waschflussigkeit auf die Walzenoberflache der zu reini-
genden Walze, welches eine wassrige Alkalimetall- oder
Erdalkalimetallhydroxid-Waschflissigkeit oder eine sau-
re Waschflissigkeit auf die zu reinigende Walze auftragt.
Die erfindungsgemalfe Vorrichtung kann insbesondere
dafir eingerichtet sein, das Verfahren gemafR der ersten
Lehre der Erfindung durchzufiihren und/oder zu steuern.
[0014] Das erfindungsgemaRe Verfahren und die Ver-
wendung der erfindungsgemafien Vorrichtung verlan-
gern die Intervalle zwischen den mechanischen Uberar-
beitungen der Walzen durch Schleifen betrachtlich. Die
Flexibilitét in der Fertigungsfolge wird erhéht, weil Ein-
laufspuren auf Walzen durch das erfindungsgemalRle
Verfahren und durch die erfindungsgemafe Vorrichtung
leicht entfernbar sind und die Walze schnell wieder in
einen Zustand verbracht werden kann, der auch die Be-
arbeitung breiterer Bander erlaubt. Mit dem erfindungs-
gemalen Verfahren und der erfindungsgeméafien Vor-
richtung wird auch die Lebensdauer einer Walze insge-
samt verlangert. Das erfindungsgemaRe Verfahren und
die erfindungsgemaBe Vorrichtung sind auch wirksam
bei der Entfernung von Markierungen durch Einschlage
und Uberwalzte Falten. Mechanische Schadigungen ei-
ner Walzenoberflache lassen sich durch das erfindungs-
gemale Verfahren nicht korrigieren.
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BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH-
RUNGSFORMEN

[0015] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren kann
die Oberflache von Arbeitswalzen jeglicher Artin der Me-
tallverarbeitung gereinigt werden. Die zu reinigenden
Walzen kdnnen Walzen mit einer texturierten Oberflache
oder Walzen mit einer geschliffenen Oberflache sein.
[0016] Vonder Walzenoberflache zu entfernende Ver-
unreinigungen umfassen Einlaufspuren, Walzolriick-
stéande, Walzemulsionsriickstdnde, Markierungen der
Walzenoberfliche durch Einschlage und sonstige Ver-
unreinigungen. Die Oberflachenstruktur der zu reinigen-
den Walze sollte aber nicht beschadigt sein.

[0017] Eine erste und eine zweite Waschflissigkeit
sind vorzugsweise eine Alkalimetallhydroxidlésung oder
Erdalkalimetallhydroxidlésung. Vorzugsweise sind die
erste und die zweite Waschfllissigkeit eine wassrige ver-
dinnte Alkalimetallhydroxidldsung, besonders bevor-
zugt eine Natriumhydroxidldsung. In einer besonders be-
vorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen
Verfahrens werden die erste und die zweite Waschflis-
sigkeit nacheinander zur Reinigung einer Walze einge-
setzt. Die erste Waschflissigkeit kann eine héhere Kon-
zentration an Alkalimetallhydroxid oder Erdalkalimetall-
hydroxid aufweisen als die zweite Waschfllssigkeit. So
kann die Alkalimetallhydroxidkonzentration der ersten
Waschflussigkeit beispielsweise 2 bis 4 Gew.-%, bezo-
gen auf die Masse der Waschflissigkeit, betragen. Die
Alkalimetallhydroxidkonzentration der zweiten Wasch-
flissigkeit kann beispielsweise 0,3 bis 1 Gew.-%, bezo-
gen auf die Masse der Waschflissigkeit, betragen. Wer-
den die Walzen mit zwei unterschiedlich konzentrierten
Alkalimetallhydroxidldsungen behandelt, wird vorzugs-
weise zwischen den beiden Alkalimetallhydroxid-Be-
handlungen nicht mit Wasser gesplilt.

[0018] Vorzugsweise wird die Walze nach der Reini-
gung mit der oder den Alkalimetallhydroxidldsungen mit
Wasser (dritte Waschflissigkeit) gespiilt. Diese Behand-
lung dient dem Entfernen der Alkalimetallhydroxid ent-
haltenden Waschflissigkeit. Das eingesetzte Wasser ist
vorzugsweise ein vollentsalztes Wasser (VE-Wasser).
Einvollentsalztes Wasserist beispielsweise dreimal Gber
einen lonenaustauscher zur Entsalzung geleitet und der-
art gereinigt worden.

[0019] SchlieRlich kann die Walze nach der Spilung
mit Wasser mit einem niederen Alkanol mit 1, 2, 3 oder
4 Kohlenstoffatomen oder dem Gemisch eines niederen
Alkanols mit Wasser behandelt werden (vierte Wasch-
flissigkeit), um dadurch gegebenenfalls letzte Verunrei-
nigungen auf der Walzenoberflache und/oder auch Was-
ser zu entfernen. Das niedere Alkanol ist vorzugsweise
ein Alkanol mit zwei oder drei Kohlenstoffatomen wie
Ethanol, Isopropanol, Propanol oder deren Gemische.
Besonders bevorzugt wird als vierte Waschflissigkeit
Isopropanol eingesetzt.

[0020] Die Alkalimetallhydroxid enthaltenden Wasch-
flissigkeiten kdnnen vorzugsweise weitere Bestandteile
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wie ein Tensid, ein entfettendes Mittel und/oder andere
Substanzen enthalten. Diese weiteren Bestandteile kon-
nen in Abhangigkeit von Art und Menge der Verunreini-
gung in der Waschfliissigkeit ausgewahlt sein.

[0021] Geeignete Tenside sind beispielsweise nichti-
onische und anionische Tenside. Ihre Konzentration in
der Waschlésung kann 1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf die
Masse der Waschflissigkeit, betragen.

[0022] Als entfettendes Mittel werden vorzugsweise
komplexierende Entfettungsmittel verwendet. Komple-
xierende Entfettungsmittel verhindern die Bildung einer
Emulsion. Geeignete komplexierende Entfettungsmittel
sind beispielsweise Polyphoshate, Gluconate, Oxalate
und Citrate. Die Konzentration des entfettenden Mittels
in der Waschldsung kann bis zu 3 Gew.-%, bezogen auf
die Masse der Waschflissigkeit, betragen.

[0023] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform des erfindungsgemaflen Verfahrens, erfolgt
die Reinigung der Walze in vier Schritten. Dabei werden
vier Reinigungsflissigkeiten eingesetzt, namlich die ers-
te Waschflissigkeit, anschlieRend die zweite Waschflis-
sigkeit, dann eine Behandlung mit Wasser als dritter
Waschflissigkeit und zuletzt die Behandlung mit einem
Alkanol oder einem Alkanol/Wassergemisch als vierter
Waschflussigkeit. Bevorzugt erfolgen diese vier
Waschritte unmittelbar aufeinander folgend. Folglich
werden bevorzugt folgende Verfahrensmalinahmen
nacheinander durchgefihrt:

- Reinigen der Walze mit der ersten Alkalimetallhyd-
roxid und Entfettungsmittel enthaltenden Wasch-
flissigkeit,

- Reinigen Walze mit der zweiten Alkalihydroxid ent-
haltenden Waschflissigkeit,

- Spiulen der Walze mit entsalztem Wasser und

- Reinigen der Walze mit einem Alkanol oder einem
Alkanol/Wassergemisch und Trocknen der Walze.

[0024] Das alkalische Reinigungsverfahren kann zur
Reinigung von Walzen eingesetzt werden, mitdenen Alu-
miniumbander oder Stahlbander bearbeitet worden sind.
Dieses alkalische Walzenreinigungsverfahren ist fir
Stahlwalzen vorteilhaft, weil die Walzenoberflache durch
Alkali passiviert wird.

[0025] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform
des erfindungsgemalen Walzenreinigungsverfahrens
ist die Waschflissigkeit eine mineralsaure oder carbon-
sauresaure Waschflissigkeit. Eine oder mehrere saure
Waschflissigkeiten kdnnen eingesetzt werden bei der
Reinigung von Walzen zur Stahlbandbearbeitung ein-
schlief3lich Bandern aus hoch-und niedrig legierten Stah-
len sowie zur Bearbeitung von Bandern aus Kupfer, Titan
oder Magnesium oder Legierungen dieser Metalle.
[0026] Als Mineralsauren koénnen in der sauren
Waschflissigkeit vorzugsweise Salpetersaure und
Schwefelsdure verwendet werden. Als Carbonsaure
werden vorzugsweise Ameisensaure und Essigsaure
verwendet. Wie in dem alkalischen Reinigungsverfahren
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kann zunéachst eine erste saure und anschlieRend eine
zweite saure Waschflissigkeit eingesetzt werden. Die
erste saure Waschflissigkeit kann eine héhere Saure-
konzentration als die zweite saure Waschflissigkeit auf-
weisen. So kann die Konzentration an Saure in der ersten
sauren Waschflussigkeit beispielsweise 2 bis 4 Gew.-%,
bezogen auf die Masse der ersten sauren Waschflissig-
keit, betragen. Die Konzentration an Saure in der zweiten
sauren Waschflissigkeit kann beispielsweise 0,3 bis 1
Gew.-%, bezogen auf die Masse der zweiten sauren
Waschflussigkeit, betragen. Die sauren Waschflissig-
keiten kénnen dieselben Additive in derselben Menge
enthalten wie in der ersten und zweiten Waschflissigkeit
im alkalischen Walzenreinigungsverfahren. Die dritte
und die vierte Waschfllissigkeit im sauren Walzenreini-
gungsverfahren ist jeweils die gleiche wie im alkalischen
Walzenreinigungsverfahren.

[0027] So kann das saure Walzenreinigungsverfahren
vorzugsweise wie folgt durchgefiihrt werden:

- Reinigen der Walze mitder ersten Mineral- oder Car-
bonsaure und Entfettungsmittel enthaltenden sau-
ren Waschflissigkeit,

- Reinigen Walze mitderzweiten sauren Mineral- oder
Carbonsaure enthaltenden Waschflissigkeit,

- Spllen der Walze mit entsalztem Wasser und

- Reinigen der Walze mit einem Alkanol oder einem
Alkanol/Wassergemisch und Trocknen der Walze.

[0028] Die erste und zweite Waschflissigkeit bzw. die
erste und zweite saure Waschflissigkeit 16sen den Ab-
rieb oder sonstige Reaktionsprodukte aus dem Ferti-
gungsprozess auf der Walzenoberflache. Das Walzen-
material wird im Wesentlichen nicht angegriffen bzw.
nicht beeintrachtigt. Die erfindungsgemaf eingesetzten
ersten und zweiten Waschfliissigkeiten sind vorzugswei-
se Waschlésungen.

[0029] Die Reinigung der Walzen nach dem erfin-
dungsgemalen Verfahren kann grundsatzlich von Hand
erfolgen. So kdnnen die Waschlésungen von Hand, mit
einem Lappen, einer Lackierrolle oder einem anderen
geeigneten Geréat auf die Walzenoberflache aufgebracht
oder aufgespriiht werden. Wahrend der Reinigung kann
die zu reinigende Walze maschinell oder von Hand ge-
dreht werden. Alternativ kann die Walze auch in einem
Becken mit Waschlosung teilweise oder vollstédndig ein-
getaucht sein und dabei gedreht werden. Vorzugsweise
ist die Walze nur teilweise in ein Becken eingetaucht, so
dass nur ein Teil der Walzenoberflache in die Wasch-
flissigkeit eingetaucht ist. Eine oder mehrere zylinder-
férmige Bursten, gummierte Andruckwalzen, Vliesstoff-
walzen oder Disenbalken konnen die Reinigung der
Walzenoberflache intensivieren. Diese kdnnen auch in
Kombination eingesetzt werden.

[0030] Die zu verwendende Vorrichtung gemafR der
zweiten Lehre der Erfindung weist ein Waschgestell auf,
das zum Positionieren einer zu reinigenden Walze ein-
gerichtet ist. Das Waschgestell ist vorzugsweise dafir
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eingerichtet, die Walze entlang ihrer eigenen Achse
drehbarzulagern. Die Walze kann auch tiber das Wasch-
gestell relativ zur Vorrichtung positionierbar sein, bei-
spielsweise kann die Walze in der Hohe verstellbar
und/oder schwenkbar im Waschgestell abgelegt sein.
Insbesondere wird die Walze an den Lagerabschnitten
positioniert bzw. gelagert, an welchen die Walze auch
beim Einsatz in der Metallbearbeitung gelagert wird. Ad-
apter zur Positionierung von verschiedenen Walzenty-
pen kénnen vorgesehen sein. Die Walzen kénnen mit
dereigenen Lagerung aus dem Produktionsprozess, den
sogenannten Baustlicken, eingesetzt werden. Das hat
den Vorteil, dass die Zeit flir das Abziehen und das er-
neute Aufziehen der Baustuicke eingespart werden kann.
Es kann aber auch das Waschgestell mit eigenen Lage-
rungen fur die Walzen versehen sein.

[0031] Das Mittel zum Aufbringen mindestens einer
Waschlésung der Vorrichtung gemaf der zweiten Lehre
der Erfindung ist insbesondere zum Berieseln und/oder
Besprihen der Walzenoberflache mit einer Waschlo-
sung eingerichtet. Das Mittel zum Aufbringen mindes-
tens einer Waschfllissigkeit kann auch mindestens eine
Waschldsung selbstumfassen, insbesondere eine wass-
rige Alkalimetallhydroxid- oder Erdalkalimetallhydroxid-
Waschlésung. Eine oder mehrere Waschflissigkeiten
kénnen in Behaltern bereitgestellt sein. Zu weiteren mog-
lichen Zusammensetzungen einer oder mehrerer
Waschflissigkeiten wird auf die obigen Ausfilhrungen
zum Verfahren verwiesen.

[0032] In einer Ausgestaltung der Vorrichtung weist
das Mittel zum Aufbringen mindestens einer Waschl6-
sung mindestens eine Diise und/oder mindestens eine
Schopfwalze auf. Eine Dise kann zum Bespriihen der
Walzenoberflache eingerichtet sein, wobei insbesonde-
re die Walze drehbar gelagert ist, so dass durch eine
Rotation der Walze der Umfang der Walzenoberflache
bespriiht werden kann. Es kénnen mehrere Disen in
Richtung der Achse der Walze angeordnetwerden, damit
die Walzenoberflache entlang der Achse tber die Disen
moglichst gleichmaRig mit einer Waschlésung beauf-
schlagt wird. Alternativ oder zusatzlich kdnnen eine oder
mehrere Dusen entlang der Walzenachse verfahrbar an-
geordnet sein. Die Vorrichtung kann mindestens eine
Pumpe aufweisen, um die Diise mit Druck zu beaufschla-
gen.

[0033] Eine Schopfwalze kann insbesondere daflr
eingerichtet sein, Uber Kontakt zwischen Schépfwalze
und Walzenoberflache eine Waschlésung auf die Wal-
zenoberflache aufzubringen. Vorzugsweise sind Walze
und Schopfwalze derart zueinander angeordnet, dass
Walze und Schopfwalze aufeinander abrollen kénnen.
Uber eine Rotation von Walze und Schépfwalze kann
somit die Walzenoberflache entlang des Umfangs mit
einer Waschlésung beaufschlagt werden. Hierfiir sind
insbesondere Mittel vorgesehen, welche eine Walze im
Waschgestell und/oder eine Schopfwalze antreiben bzw.
rotieren kdnnen, beispielsweise mindestens ein Elektro-
motor zur Rotation der Walze und/oder der Schépfwalze.
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[0034] Eine Schopfwalze kann Gbereinen Federdruck-
mechanismus, hydraulisch oder pneumatisch gelagert
sein, so dass die Schopfwalze mit einem definierten, ins-
besondere einem einstellbaren Druck mit der Walzeno-
berflache in Kontakt gebracht wird. Eine Schopfwalze
kann zusatzlich zum Beaufschlagen mit einer Waschlo-
sung auch eine mechanische Einwirkung auf die Wal-
zenoberflache bereitstellen, etwa eine Birstenwirkung
zur Unterstitzung der Reinigung. Die Oberflache der
Schopfwalze kann ein Material aufweisen, welches das
Beaufschlagen mit einer Waschlésung und/oder die me-
chanische Einwirkung verbessert. Vorzugsweise ist eine
Schopf-Vlies-Walze vorgesehen, wobei ein Vliesgewebe
an der Oberflache der Schépfwalze angeordnet ist. Das
Vliesgewebe kann sowohl die Aufnahme einer Wasch-
I6sung durch die Schopfwalze erleichtern als auch mit
einer Burstenwirkung auf die Walzenoberflache einwir-
ken. Alternativ oder zusatzlich kann eine Gummi-
beschichtung der Oberflache der Schépfwalze vorgese-
hen sein.

[0035] Eine Schopfwalze wird insbesondere in Kom-
bination miteinem Flussigkeitsbehalter bzw. Becken ver-
wendet, wobei das Becken unterhalb der Walze ange-
ordnet werden kann. Das Becken kann somit die ge-
brauchte Waschlésung sammeln, wobei insbesondere
Mittel zur Rickfihrung der gebrauchten Waschlésung
vorgesehen sind. Die gebrauchte Waschlésung kann
hierbei zum Behélter und/oder zum Mittel zum Aufbrin-
gen mindestens einer Waschlésung zur weiteren Ver-
wendung zurtickgefihrt werden.

[0036] In einer Ausgestaltung der Vorrichtung ist eine
Schépfwalze mit einem Becken vorgesehen, wobei die
Schopfwalze so angeordnet werden kann, dass die
Schépfwalze gleichzeitig in Kontakt zu einer Waschlo-
sungim Becken und zur Walzenoberflache steht, so dass
die Schopfwalze die Walzenoberflache mit der Wasch-
I6sung aus dem Becken iber ein Schépfen beaufschlagt.
[0037] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist die
Vorrichtung mindestens eine Kombination einer Schopf-
walze und einer Dise auf. Die Dise kann insbesondere
der Beaufschlagung mit einer Waschlésung dienen, wo-
bei die Schopfwalze die Reinigungswirkung verstarkt
und insbesondere ein Schopfen der Waschflissigkeit
aus einem Becken ermdglicht. Die Diise kann dafir ein-
gerichtet sein, die Walzenoberflache und/oder die
Schépfwalze mit der Waschlésung zu bespriihen. Vor-
zugsweise ist die Duse dafiir eingerichtet, die Waschl6-
sung in dem Kontaktbereich von Walzenoberflache und
Schopfwalze aufzusprihen.

[0038] Wie bereits beschrieben konnen Walze und
Schépfwalze derart zueinander angeordnet sein, dass
Walze und Schopfwalze aufeinander abrollen kénnen.
Beispielsweise wird die Walze rotiert, wobei die Schopf-
walze durch den Kontakt zur Walzenoberflache mitlauft
oder die Schopfwalze wird rotiert, wobei die Walze mit-
lauft. In einer Ausgestaltung ist eine Bremse der Dreh-
bewegung der Walze und/oder der Schépfwalze vorge-
sehen, so dass die Drehgeschwindigkeiten von Walze
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und Arbeitswalzen relativ zueinander verschieden sind,
wobei ein Schlupf zwischen der Walzenoberflache und
der Oberflache der Schopfwalze entsteht. Hierdurch
kann die Reinigung weiter verbessert werden und insbe-
sondere eine mechanische Einwirkung der Schépfwalze,
etwa eine Burstenwirkung, verstarkt werden. Alternativ
oder zusatzlich kénnen auch sowohl Walze und Schopf-
walze derart angetrieben werden, dass ein Schlupf ent-
steht.

[0039] Mehrere Behalter fur Waschlésungen sind ge-
malR einer Ausgestaltung vorgesehen, welche insbeson-
dere verschiedene Waschlésungen bzw. Waschfllssig-
keiten bereitstellen. Hierdurch wird ermdglicht, dass - wie
zum Verfahren beschrieben - mehrere Reinigungsschrit-
te mit verschiedenen Waschlésungen bzw. Waschflis-
sigkeiten durchgefiihrt werden. Verschiedene Wasch-
flissigkeiten kdnnen hierbei jeweils durch ein zugeord-
netes Mittel zum Aufbringen der Waschfliissigkeit aufge-
bracht werden. Insbesondere werden verschiedene
Waschflissigkeiten jedoch iber gemeinsame Mittel zum
Aufbringen aufgebracht. Die Behalter kdnnen Uber eine
Ventileinrichtung mit dem Mittel zum Aufbringen mindes-
tens einer Waschldsung verbunden sein, wobei Uber die
Ventileinrichtung gesteuert wird, welche Waschfliissig-
keit dem Mittel zum Aufbringen zugefihrt wird.

[0040] Die Vorrichtung kann dadurch weitergebildet
werden, dass mindestens ein Mittel zum Entfernen einer
Waschflissigkeit von der Walzenoberflache vorgesehen
ist. Die Vorrichtung kann beispielsweise Mittel zum Spi-
len, insbesondere zum Aufbringen von Wasser, Alkanol
oder einem Alkanol/Wassergemisch umfassen und/oder
das Mittel zum Aufbringen mindestens einer Waschl6-
sung daflr eingerichtet sein, Wasser, Alkanol oder ein
Alkanol/Wassergemisch auf die Walzenoberflache auf-
zubringen. Beispielsweise sind ein Wasserbehalter
und/oder Zuleitungen zu einer Wasserversorgung vor-
gesehen, welche insbesondere mit mindestens einer Di-
se verbunden sind. Das bereitgestellte Wasser ist vor-
zugsweise VE-Wasser. Mindestens ein Abstreifer kann
vorgesehen sein, welcher in Kontakt zu Walzenoberfla-
che gebracht werden kann, so dass eine Verringerung
von Flussigkeit (Waschflissigkeit/Wasser) auf der Wal-
zenoberflache bewirkt wird.

[0041] Ineinerweiteren Ausgestaltung der Vorrichtung
ist mindestens ein Mittel zum Trocknen der Walzenober-
flache vorgesehen. Hiermit kann die Durchfiihrung der
Reinigung beschleunigt werden. Als Mittel zum Trocknen
der Walzenoberflache ist beispielsweise ein Luftgeblase
und/oder ein Heizmittel vorgesehen.

[0042] Die Vorrichtung kann dafiir eingerichtet sein,
die Reinigung automatisch vorzunehmen. Eine Steuer-
einrichtung kann vorgesehen sein, welche dafiir einge-
richtet ist, ein Verfahren geman der ersten Lehre durch-
zuftihren und/oder zu steuern. Die Steuereinrichtung
kann beispielsweise veranlassen, dass bestimmte
Waschlésungen fiir vorgegebene Zeiten (insbesondere
in einer bestimmten Abfolge) auf die Walzenoberflache
einwirken. Vorgefertigte Reinigungsprogramme kdnnen
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fur die Steuereinheit hinterlegt sein. Die Steuereinheit
regelt und/oder Gberwacht beispielsweise Rotationsge-
schwindigkeit der Walze/Schopfwalze, Sprihdruck der
Waschflussigkeit und/oder Gegendruckkraft der Schopf-
walze. Die Steuereinheit kann auch ein Entfernen der
Waschlésung und/oder ein Trocknen der Walzenober-
flache veranlassen. Insbesondere ist mindestens eine
Sensoreinrichtung vorgesehen, welche mit der Steuer-
einrichtung kommunizieren kann, beispielsweise ein
Temperatursensor und/oder ein Flllstandsensor in ei-
nem Becken fiir die Waschflissigkeit. Die Steuereinheit
kann dafiir eingerichtet sein, eine Niveauregelung des
Fullstands in einem Becken vorzunehmen.

Fig. 1 zeigt schematische beispielhaft eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Ver-
fahrens in Seitenansicht mit zu reinigender Walze.
Fig. 2 zeigt eine Frontalansicht einer beispielhaften
Vorrichtung mit Walze.

[0043] Ferner kann die Reinigung der Walze maschi-
nell in einem dezidierten Walzenwaschplatz durchge-
fuhrtwerden. Dabei kann die Walze unter standigem Dre-
hen vollautomatisch nacheinander mit den Waschlésun-
gen berieselt und/oder bespriiht werden. Rotationsge-
schwindigkeit der Walze, Sprihdruck der Waschlésung,
Gegendruckkraft einer Schopf-Flies-Walze und Einwirk-
dauer der Waschlésung kénnen variiert werden und in
vorgefertigten Reinigungsprogrammen abgespeichert
werden, so dass der Waschvorgang auch automatisiert
durchgefiihrt werden kann. Die Behandlungsflissigkei-
ten kénnen in einer Auffangwanne direkt unter dem
Waschplatz gesammelt oder direkt der Abwasseraufbe-
reitung zugefiihrt werden.

[0044] Eine beispielhafte Walzenwaschanlage zur
Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens um-
fasst ein Waschgestell (10), auf dem die Walze (1) zum
Reinigen abgelegt wird. Auf dem Waschgestell (10) ist
die Walze (1) um die eigene Achse drehbar gelagert. Die
Drehung der Walze (1) erfolgt durch einen Antrieb (9).
Unter der Walze (1) befindet sich ein Waschbecken oder
Flussigkeitsauffangbecken (8). Dieses Becken (8) kann
mit der jeweiligen Waschflissigkeit oder mit Wasser
wahrend der Walzenreinigung befillt sein und fangt
Waschflussigkeiten wahrend der Reinigung der Walze
(1) auf. Eine Schopf-Vlies-Walze (14) ist parallel zu der
Langsachse der zu reinigenden Walze (1) drehbar an-
geordnet. Die Schopf-Vlies-Walze (14) kann iber einen
Federdruckmechanismus in Kontakt mit der zu reinigen-
den Walze (1) gebracht werden. Durch Schopf-Flies-
Walze (14) kann Waschflussigkeit aus der Wanne (8) auf
die Walze (1) aufgetragen werden. Sie kann ferner eine
Birstenwirkung an der Oberflache der Walze (1) ausu-
ben. Die Schopf-Flies-Walze (14) und/oder die Walze (1)
ist durch einen Elektromotor in beide Drehrichtungen
drehbar, wobei die Drehgeschwindigkeit auf 20m/min
oder eine andere Geschwindigkeit eingestellt werden
kann. Eine Bremse der Drehbewegung der Schopf-Vlies-
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Walze (14) ist vorgesehen. Auch Uber Disen (6) kann
die zu reinigende Walze (1) mit den jeweiligen Wasch-
flissigkeiten beaufschlagt werden. Die Disen kénnen
Waschflissigkeit direkt auf die Walzenoberflache
und/oder auf die Schopf-Flies-Walze (14) sprihen. Die
Abstreifer (12) dienen der Verringerung von Flissigkeit
(Waschflussigkeit/Wasser) auf der Walzenoberflache,
insbesondere an den Randern der zu reinigenden Walze
(1), nach einem Waschgang.

[0045] In einem beispielhaften automatisierten erfin-
dungsgemafien Reinigungsverfahren wird die zu reini-
gende Walze (1) auf dem Waschgestell (10) in der Vor-
richtung bzw. der Walzenwaschanlage positioniert. Zum
Reinigungsbeginn wird das Ventil MV1 gedffnet und die
Pumpe P1 angestellt. Die zureinigende Walze wird dabei
Uber den Elektromotor M1 um die eigene Achse gedreht.
Die Walze wird nun mit einem in Vorratsbehalter (4A)
gelagerten komplexierenden Entfettungsmittel in einer
stark alkalischen Waschflissigkeit (Lésung 1; 2-4 Gew.-
% Alkalihydroxid) beaufschlagt und die Walze mit dieser
Flussigkeit vorgereinigt. Die Schopf-Flies-Walze (7) ubt
eine Burstenwirkung auf die Walze 1 aus und unterstutzt
die Reinigung. Die ablaufende Lésung 1 wird im Becken
8 gesammelt. Die gebrauchte Lésung 1 im Becken (8)
wird Uber das geéffnete Ventil 4.1 in den Flissigkeitsbe-
halter 4A zurtickgefihrt. Nach 30min(tiger Reinigung der
Walze (1) mit Losung 1 wird Ventil 4.2 geschlossen. Ist
in der Wanne keine Waschlésung mehr vorhanden, wird
auch Ventil4.1 geschlossen. Ventil 4.4 wird gedffnet. Aus
dem Behalter 4B flie3t eine alkalische Waschlésung 2
mit einer Alkalihydroxidkonzentration von 0,5 bis 1,0
Gew.-% (Loésung 2), geregelt durch Ventil 4.4, zu den
Dusen (6) und wird von dort auf die Walze (1) zu deren
weiterer Reinigung aufgetragen. Auch Waschflissigkeit
2 enthalt ein komplexierendes Entfettungsmittel. Nach
30 Minuten wird der Zulauf von Lésung 2 zu den Disen
(6) durch das Ventil 4.4 unterbrochen. Nach Ablauf der
gebrauchten Losung 2 aus dem Becken (8) in den Flis-
sigkeitsbehalter 4B wird auch Ventil 4.3 geschlossen.
Uber das Ventil MV3 wird nun vollentsalztes Wasser zu
den Dusen (6) geleitet und von dort zur weiteren Reini-
gung auf die Walze (1) gebracht. Auch dieser Reini-
gungsschritt mit vollentsalztem Wasser (VE-Wasser -
Waschflussigkeit 3) kann 30 Minuten dauern und wird
durch die Schopf-Flies-Walze (14) unterstitzt. Nach Ab-
lassen des gebrauchten VE-Wassers aus der Wanne (8)
wird die Walze (1) mit Isopropanol (L6sung 4) zur Reini-
gung als auch zur Entfernung von Waschwasser gewa-
schen. Auch dieser Vorgang kann 30 Minuten lang durch-
gefluhrt werden. Isopropanol wird aus der Wanne (8) ab-
gelassen und die Walze (1) wird anschlielend weiter ge-
trocknet. Das kann durch ein Luftgeblase erfolgen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Reinigung von Walzen, die zur Alumi-
niumbandbearbeitung eingesetzt werden, bei wel-
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chem die Walzen in einem Waschgestell gereinigt
werden, welches zum Positionieren einer zu reini-
genden Walze eingerichtet ist, und mindestens ein
Mittel zum Aufbringen mindestens einer Waschflis-
sigkeit auf die Walzenoberflache der zu reinigenden
Walze umfasst, man die Walzenoberflache mit einer
wassrigen Alkalimetall- oder Erdalkalimetallhydro-
xid-Waschflussigkeit oder einer sauren Waschflis-
sigkeit reinigt, die Waschflissigkeit entfernt und die
Walzenoberflache trocknet.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Alkalimetallhydroxid enthaltenden Waschflis-
sigkeit ein Tensid oder ein entfettendes Mittel ent-
halt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walzen mit der eigenen La-
gerung aus dem Produktionsprozess, den soge-
nannten Baustiicken, in das Waschgestell einge-
setzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Walzenoberfla-
che unter Verwendung von Mitteln zum Trocknen
getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die Walzenoberflache nachei-
nander mit einer ersten und einer zweiten Wasch-
flissigkeit behandelt, wobei die erste Waschfliissig-
keit eine hdhere Konzentration an Hydroxidionen
aufweist als die zweite Waschflissigkeit.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die Walzenoberflache nachei-
nander mit einer ersten sauren und einer zweiten
sauren Waschflissigkeit behandelt, wobei die erste
saure Waschflussigkeit eine hohere Konzentration
an Mineralsaure oder Carbonsaure aufweist als die
zweite saure Waschflissigkeit.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Waschflissigkeit eine Kon-
zentration an Alkalimetallhydroxid von 2 bis 4 Gew.-
%, bezogen aufdie Masse der Waschfllssigkeit, ent-
halt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Waschldsung eine Kon-
zentration an Alkalimetallhydroxid von 0,3 bis 1
Gew.-%, bezogen auf die Masse der Waschflissig-
keit, enthalt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste saure Waschflussigkeit ei-
ne Konzentration an Mineral- oder Carbonséaure von
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2 bis 4 Gew.-%, bezogen auf die Masse der sauren
Waschflussigkeit, enthalt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite saure Waschflissigkeit
eine Konzentration an Mineral- oder Carbonsaure
von 0,3 bis 1 Gew.-%, bezogen auf die Masse der
sauren Waschflussigkeit, enthalt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste und/oder zweite WaschflUssigkeit ein Alkali-
oder Erdalkalipolyphosphat enthalt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste und/oder die zweite Waschfllssigkeit und die
erste saure und/oder die zweite saure Waschflis-
sigkeit ein Entfettungsmittel enthalt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 2 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Entfettungsmittel ein komplexierendes Entfettungs-
mittel ist.

Verwendung einer Vorrichtung zur Reinigung von
Walzen (1) miteiner zur Aluminiumblechbearbeitung
eingesetzten Walze, die Vorrichtung umfassend

- ein Waschgestell (10), welches zum Positio-
nieren einer zu reinigenden Walze (1) eingerich-
tet ist; und

-mindestens ein Mittel (6, 7, 14) zum Aufbringen
mindestens einer Waschflissigkeit auf die Wal-
zenoberflache der zu reinigenden Walze (1),

- wobei das mindestens eine Mittel zum Aufbrin-
gen mindestens einer Waschfliissigkeit auf die
Walzenoberfliche eine wassrige Alkalimetall-
oder Erdalkalimetallhydroxid-Waschflussigkeit
oder eine saure Waschflussigkeit auf die zu rei-
nigende Walze auftragt.

Verwendung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel (6, 7, 14) zum Aufbringen
mindestens einer Waschfllissigkeit mindestens eine
Duse (6) und/oder mindestens eine Schopfwalze (7,
14) aufweist.

Verwendung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel zum Aufbringen (6, 7, 14)
mindestens einer Waschfllissigkeit mindestens eine
Schopfwalze (7, 14) umfasst, wobei Walze (1) und
Schopfwalze (7, 14) derart zueinander angeordnet
werden kdénnen, dass Walze und Schopfwalze auf-
einander abrollen und eine Bremse der Drehbewe-
gung der Walze (1) und/oder der Schopfwalze (7,
14) vorgesehen ist.
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Verwendung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Behalter (4A, 4B, 4C) fiir Waschflissigkei-
ten vorgesehen sind, wobei die Behalter iber eine
Ventileinrichtung (4.1-4.6; MV1, MV2) mitdem Mittel
(6, 7, 14) zum Aufbringen mindestens einer Wasch-
I6sung verbunden sind.

Verwendung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Mittel (12) zum Entfernen einer
Waschflussigkeit von der Walzenoberflache vorge-
sehen ist.

Verwendung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Mittel zum Trocknen der Walzeno-
berflache der gereinigten Walze vorgesehen ist.

Verwendung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Walzen mit der eigenen Lagerung aus dem Pro-
duktionsprozess, den sogenannten Baustiicken, in
die Vorrichtung einsetzbar sind.

Claims

Method for cleaning rollers used for aluminium strip
processing, in which the rollers are cleaned in a
washing rack which is configured for positioning a
roller to be cleaned and comprises at least one
means for applying at least one washing liquid to the
roller surface of the roller to be cleaned, the roller
surface is cleaned with an aqueous alkali metal or
alkaline earth metal hydroxide washing liquid or an
acidic washing liquid, the washing liquid is removed
and the roller surface is dried.

Method according to claim 1,

wherein the alkali metal hydroxide containing wash-
ing liquid contains a surfactant or a degreasing
agent.

Method according to claim 1 or 2, wherein the rollers
are inserted into the washing rack with their own
bearings from the production process, the so-called
roller chocks.

Method according to any one of claims 1 to 3, where-
in the roller surface is dried using drying means.

Method according to claim 1, wherein the roller sur-
face is treated successively with a first and a second
washing liquid, the first washing liquid having a high-
er concentration of hydroxide ions than the second
washing liquid.
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Method according to claim 1, wherein the roller sur-
face is successively treated with a first acidic and a
second acidic washing liquid, the first acidic washing
liquid having a higher concentration of mineral acid
or carboxylic acid than the second acidic washing
liquid.

Method according to claim5, wherein the first wash-
ing liquid contains a concentration of alkali metal hy-
droxide of 2 to 4% by weight, based on the mass of
the washing liquid.

Method according to claim 5, wherein the second
washing solution contains a concentration of alkali
metal hydroxide of 0.3 to 1% by weight, based on
the mass of the washing liquid.

Method according to claim 6, wherein the first acidic
washing liquid contains a concentration of mineral
or carboxylic acid of 2 to 4% by weight, based on the
mass of the acidic washing liquid.

Method according to claim 6, wherein the second
acidic washing liquid contains a concentration of
mineral or carboxylic acid of 0.3 to 1% by weight,
based on the mass of the acidic washing liquid.

Method according to one or more of claims 5 to 10,
wherein the first and/or second washing liquid con-
tains an alkali metal or alkaline earth metal polyphos-
phate.

Method according to one or more of claims 5 to 11,
wherein the first and/or the second washing liquid
contains and the first acidic and/or the second acidic
washing liquid contains a degreasing agent.

Method according to one or more of claims 2 to 12,
wherein the degreasing agent is a complexing de-
greasing agent.

Use of a device for cleaning rolls (1) with a roll used
for aluminium sheet processing, the device compris-
ing

a washing rack (10) which is configured for position-
ing a roller (1) to be cleaned; and

- at least one means (6, 7, 14) for applying at
least one washing liquid to the roller surface of
the roller (1) to be cleaned,

- wherein the at least one means for applying at
least one washing liquid to the roller surface ap-
plies an aqueous alkali metal or alkaline earth
metal hydroxide washing liquid or an acidic
washing liquid to the roller to be cleaned.

Use according to claim 14, wherein the means (6,
7, 14) for applying at least one washing liquid has at
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least one nozzle (6) and/or at least one scoop roller
(7, 14).

Use according to claim 15, wherein the means for
applying (6, 7, 14) at least one washing liquid com-
prises at least one scoop roller (7, 14), wherein roller
(1) and scoop roller (7, 14) can be arranged relative
to one another in such a way that roller and scoop
roller roll off one another and a brake is provided for
the rotary movement of the roller (1) and/or the scoop
roller (7, 14).

Use according to one or more of claims 14 to 16,
wherein a plurality of containers (4A, 4B, 4C) for
washing liquids are provided, the containers being
connected via a valve device (4.1 - 4.6; MV1, MV2)
tothe means (6, 7, 14) for applying atleast one wash-
ing solution.

Use according to one or more of claims 14 to 17,
wherein at least one means (12) for removing a
washing liquid from the roller surface is provided.

Use according to one or more of claims 14 to 18,
wherein at least one means for drying the roller sur-
face of the cleaned roller is provided.

Use according to one or more of claims 14 to 19,
wherein the rollers with their own bearings from the
production process, the so-called roller chocks, can
be inserted into the device.

Revendications

Procédé de nettoyage de rouleaux utilisés pour le
traitement de bandes d’aluminium, dans lequel les
rouleaux sont nettoyés dans un béati de lavage qui
estaménagée pour positionnerunrouleau a nettoyer
et qui comprend au moins un moyen pour appliquer
au moins un liquide de lavage sur la surface du rou-
leau a nettoyer, on nettoie la surface du rouleau avec
un liquide de lavage aqueux a base d’hydroxyde de
métal alcalin ou de métal alcalino-terreux ou avec
un liquide de lavage acide, on enléve le liquide de
lavage et on seche la surface du rouleau.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

leliquide de lavage contenant un hydroxyde de métal
alcalin contient un agent tensioactif ou un agent dé-
graissant.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les cylindres sont utilisés dans le bati de
lavage avec leur propre stockage provenant du pro-
cessus de production, appelés pieces de montage
de roulements.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que la surface du rouleau
est séchée en utilisant des moyens de séchage.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que l'on traite la surface du rouleau successivement
avec un premier et un deuxiéme liquide de lavage,
le premier liquide de lavage présentant une concen-
tration en ions hydroxyde supérieure a celle du
deuxieéme liquide de lavage.

Procédé selon la revendication 1,caractérisé en ce
que 'on traite la surface du cylindre successivement
avec un premier liquide de lavage acide et un deuxié-
me liquide de lavage acide, le premier liquide de la-
vage acide présentant une concentration plus éle-
vée en acide minéral ou en acide carboxylique que
le deuxiéme liquide de lavage acide.

Procédé selon la revendications, caractérisé en ce
que le premier liquide de lavage contient une con-
centration en hydroxyde de métal alcalinde 2 a4 %
en poids par rapport a la masse du liquide de lavage.

Procédé selon la revendications, caractérisé en ce
que la deuxiéme solution de lavage contient une
concentration en hydroxyde de métal alcalin de 0,3
a1 % en poids par rapport a la masse du liquide de
lavage.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que le premier liquide de lavage acide contient une
concentration d’acide minéral ou carboxylique de 2
a4 % en poids par rapport a la masse du liquide de
lavage acide.

Procédé selon la revendications, caractérisé en ce
que le deuxieme liquide de lavage acide contient
une concentration d’acide minéral ou carboxylique
de 0,3 a 1 % en poids par rapport a la masse du
liquide de lavage acide.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
5 a 10, caractérisé en ce que le premier et/ou le
deuxieme liquide de lavage contient un polyphos-
phate alcalin ou alcalino-terreux.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
5 a 11, caractérisé en ce que le premier et/ou le
deuxieéme liquide de lavage et le premier liquide de
lavage acide et/ou le deuxieme liquide de lavage aci-
de contiennent un agent dégraissant.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
2 a 12, caractérisé en ce que I'agent de dégraissa-

ge est un agent de dégraissage complexant.

Utilisation d’un dispositif pour le nettoyage de rou-
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16.

17.

18.
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20.
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leau (1) avec un cylindre utilisé pour le traitement de
téles d’aluminium, le dispositif comprenant

un support de lavage (10) qui est aménagée pour
positionner un rouleau (1) a nettoyer; et

- au moins un moyen (6, 7, 14) pour appliquer
au moins un liquide de lavage sur la surface de
cylindre du cylindre (1) a nettoyer,

- dans lequel ledit au moins un moyen pour ap-
pliquer au moins un liquide de lavage sur la sur-
face du rouleau applique un liquide de lavage
aqueux a base d’hydroxyde de métal alcalin ou
de métal alcalino-terreux ou un liquide de lavage
acide sur le rouleau a nettoyer.

Utilisation selon la revendication 14, caractérisée
en ce que le moyen (6, 7, 14) d’application d’au
moins un liquide de lavage comporte au moins une
buse (6) et/ou au moins un rouleau applicateur (7,
14).

Utilisation selon la revendication 15, caractérisée
en ce que le moyen d’application (6, 7, 14) d’au
moins un liquide de lavage comprend au moins un
rouleau applicateur (7, 14), le rouleau (1) et le rou-
leau applicateur (7, 14) pouvant étre disposés l'un
par rapport a l'autre de telle sorte que le rouleau et
le un rouleau applicateur roulent 'un sur l'autre et
qu’un frein du mouvement de rotation du rouleau (1)
et/ou du un rouleau applicateur (7, 14) est prévu.

Utilisation selon une ou plusieurs des revendications
14 2 16, caractérisée en ce que plusieurs récipients
(4A,4B,4C)sontprévus pour desliquides de lavage,
les récipients étant reliés par un dispositif de soupa-
pe (4.1 -4.6 ; MV1, MV2) au moyen (6, 7, 14) pour
appliquer au moins une solution de lavage.

Utilisation selon une ou plusieurs des revendications
14217, caractérisée en ce qu’il est prévu au moins
un moyen (12) pour enlever un liquide de lavage de
la surface du cylindre.

Utilisation selon une ou plusieurs des revendications
14 2 18, caractérisée en ce qu’il est prévuau moins
un moyen de séchage de la surface du cylindre net-
toyé.

Utilisation selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 14 a 19, caractérisée en ce que les rouleaux
avec leur propre stockage peuvent étre insérés dans
le dispositif a partir du processus de production, ap-
pelés pieces de montage de roulements.
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