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@ Vorrichtung zur Materialversorgung von Falzklebe- und Befeuchtungsanlagen an

Rotationsdruckmaschinen.

@) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Mate-
rialversorgung fiir Falzklebe- und Befeuchtungsanla-
gen an Rotationsdruckmaschinen mit einer Vorrats-
und F&rdereinrichtung (5) fur fllissige oder pastése
Massen, die Uber ein Leitungssystem (4) mit minde-
stens einer Auftragsdiise (3) verbunden ist. In der
Leitung (4) ist dabei vor den Auftragsdisen (3) ein
Dosierventil (8) angeordnet. Das Dosierventil (8) ist
regelbar, wobei ihm ein DurchfluBmeBgerét (16) mit
einem Regelkreis (15) nachgeschaltet ist. Uber den
Regelkreis (15) kann eine Schnittstelle (43) zur Rota-
tionsdruckmaschine installiert sein. Das Dosierventil
(8) weist ein Schiebeventil mit einer Schlitzhilise auf,
in der ein Dosierdorn mit einem verjlingten Ende
und einer Steuerkante 1@ngenverstellbar gefiihrt ist.
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VORRICHTUNG ZUR MATERIALVERSORGUNG VON FALZKLEBE- UND BEFEUCHTUNGSANLAGEN AN
ROTATIONSDRUCKMASCHINEN

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ma-
terialversorgung von Falzklebe- und Befeuchtungs-
anlagen an Rotationsdruckmaschinen mit den
Merkmalen im Oberbegriff des Hauptanspruches.

Falzklebe- und Befeuchiungsaniagen werden
mit unterschiedlichen Materialien beschickt, bei-
spielsweise Klebstoffen oder dem sogenannten
Softening, einer L&sung mit entspanniem Wasser
zum Anfeuchten der Papierbahn flir eine saubere
und beschiddigungsfreie Falzbildung. Die Materia-
lien sollen an der Aufiragsdiise in einem md&glichst
diinnen und dabei stetigen Strom ausireten. Der
Fluidstrom muB dabei an die Papierbahngeschwin-
digkeit der Rotationsdruckmaschine angepaBt wer-
den. Problematisch ist hierbei, daB die Bahnge-
schwindigkeiten moderner Rotationsdruckmaschi-
nen sehr hoch liegen, zum Beispiel 13 bis 15
Meter pro Sekunde, wihrend gleichzeitig im Mate-
rialversorgungssystem flir die Falzklebe- und Be-
feuchtungsanlage nur relativ niedrige Versorgungs-
drilicke zur Verfligung stehen oder erwlinscht sind.

Vorbekannte Materialversorgungssysteme ha-
ben Schwierigkeiten, einen gleichm&Bigen Auftrag
zu ermdglichen. Dies liegt auch daran, daB die
Variation der DurchfluBmengen bisher nur {iber die
Regelung des F&rderdruckes und die Diisenverin-
derung mdglich war. Die Mdglichkeiten der Druck-
regelung versagen dann, wenn mehrere Auftrags-
diisen zentral versorgt werden, dabei aber unter-
schiedlich weit entfernt und/oder mit differierenden
EinbauhShen angeordnet sind. Um eine gleichma-
Bige Versorgung sicherzustellen, mu der Druck
auf die Aufiragsdise mit den ungilinstigsten Bedin-
gungen singestellt werden, was zu einem Uber-
schuB an anderen Aufiragsdiisen fiihrt. Ein Eingriff
an der Aufiragsdise selbst, beispielsweise durch
Austausch des Disenrohres, ist aufwendig und
kann die bestehenden Probleme auch nicht zufrie-
denstellend 18sen.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Mdglichkeit zur besseren Materialver-
sorgung aufzuzeigen, die eine sichere Beherr-
schung auch kleiner DurchfluBmengen bei niedri-
gen Drlicken und insbesondere unterschiedlichen
Papierbahngeschwindigkeiten erlaubt.

Die Erfindung 10st diese Aufgabe mit den
Merkmalen des Hauptanspruches.

Die Anordnung eines Dosierventiles in der Leitung
des Materialversorgungssystems vor der Auftrags-
diise erlaubt eine selektive DurchfluBmengenein-
stellung ohne negative Auswirkungen auf den Ver-
sorgungsdruck. Der Volumenstrom tritt gleichmaBig
und pulsationsfrei an der Auftragsdiise aus. Er 148t
sich dabei schnell und auf einfache Weise auf den
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gewiinschten Wert einsiellen und an unterschiedli-
che Papierbahngeschwindigkeiten anpassen. Dabei
lassen sich die StorgréBen, wie zum Beispiel unter-
schiedliche Leitungsverluste, Temperatur- und
Druckschwankungen, Viskositdtsdnderungen und
Reibungsverluste weitesigehend eliminieren oder
ausgleichen.

Ein Dosierventil im Materialversorgungssytem
hat nicht nur Vorteile, wenn die Versorgungsdrlicke
aus anlagenspezifischen Griinden niedrig sein sol-
len. Das Dosierventil erm&glicht auf der anderen
Seite n@mlich auch eine deutliche Erhdhung des
Versorgungsdruckes, da durch den Druckabfall im
Dosierventil der Auftragedruck an der Auftragsdiise
trotzdem wiinschenswert niedrig bleibt. Eine Druck-
erhdhung im Materialversorgungssystem bis zum
Dosierventil hat dabei den Vorteil, daB die Lei-
tungsdurchmesser verkleinert werden kénnen, wéh-
rend andererseits eine Materialbeférderung auch
liber noch gréBere Entfernungen mdglich ist. Auch
lassen sich dickflissigere Flissigkeiten fordern.
Insgesamt wird ferner der EinfluB der im Material-
versorgungssystem vorhandenen Stdrgréfien mit
steigendem Versorgungsdruck verringert. Die mit
einem solchen Maierialversorgungssystem ausge-
rlistete Falzklebe- und Befeuchtungsanlage kann
effektiver und wirtschaftlicher arbeiten.

Je nach Art und GrdBe des Materialversor-
gungssytemes kann ein sinzelnes Dosierventil ge-
nligen, an dem mehrere Auftragsdiisen ange-
schlossen sind. Glinstiger ist es jedoch, jeder Auf-
tragsdiise ein eigenes Dosierventil vorzuschalten.
Die Dosierventile kdnnen von Hand eingestellt wer-
den, wobei die Bedienung ebenfalls manueli oder
maschinell Uber einen Elekiromotor oder eine son-
stige Stelleinrichtung erfolgen kann. In diesem Fall
empfiehlt es sich, das Dosierventil méglichst nahe
an der zugehdrigen Auftragsdise zu plazieren, da-
mit der Bediener den Auftrag kontrollieren und
dementsprechend das Dosierventil einstellen kann.

In der optimalen Ausflihrungsform wird das Do-
sierventil automatisch eingestellt. Es ist dazu mit
einem nachgeschalieten DurchfluBmefgerdt und ei-
nem Regelkreis verbunden. In dieser Anordnung
werden nicht nur Storeinflisse ausgeregelt. Uber
sinen im Regelkreis integrierten, vorzugsweise mi-
kroprozessorgesteuerten Rechner 1438t sich auch
eine Schnittstelle zur Rotationsdruckmaschine
schalten, so daB deren Einstellungen, insbesondere
die Papierbahngeschwindigkeit, auf das Material-
versorgungssystem Ubernommen werden kdnnen.
Der Rechner kann als separates Bauteil ausgebil-
det oder in die Steuerung der Falzklebe- und Be-
feuchtungsanlage integriert sein.
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Das erfindungsgeméBe Materialversorgungssy-
stem eignet sich besonders flir Falzklebe- und Be-
feuchtungsanlagen und die Versorgung mit fllissi-
gen und pastSsen Massen, wie Leim, Softening,
Spiil- und Reinigungsmittel etc., kann aber auch in
anderen Einsatzgebieten Verwendung finden.

Die erfindungsgemife Vorrichtung zur Materi-
alversorgung kann mit konventionellen Dosierventi-
len arbeiten. Diese lassen sich allerdings flir kleine
DurchfluBmengen nicht beliebig exakt einstellen
und besitzen auch gewisse Leckageverluste, die
sich bei kieinen DurchfluBmengen als deutlicher
Fehler auswirken kdnnen.

Zur Optimierung wird daher ein Dosierventil
vorgeschlagen, das sich durch eine besonders
hohe Aufldsung und eine feine Einstellbarkeit aus-
zeichnet. Das erfindungsgeméfe Dosierventil ist
insbesondere auch flr geringe Versorgungsdriicke
bis ca. 3 bar geeignet. Es |38t sich gleichermafen
flir Klebstoffe, Softening und sonstige fllissige oder
pastése Massen in Falzklebe- und Befeuchtungs-
anlagen oder dgl. mit Vorteil einsetzen.

Das erfindungsgemdfe Dosierventil verfligt
tiber eine Schlitzhiilse und einen Dosierdorn, die
eine besonders exakte Einstellung der Durchflu8-
menge bei minimalen Leckageverlusten ermdgli-
chen. Hierdurch werden auch die Fehlerquellen im
Materialversorgungssystem minimiert.

Durch gegenseitige Anpassung der Mantel6ff-
nungen der Schlitzhiilse und des vorzugsweise als
Kalibrierkege! ausgebildeten, verjlingten Endes des
Dosierdornes lassen sich unterschiedliche Kennli-
nien fiir die DurchfluBmenge erzielen. Die Mantel-
dffnungen kbnnen je nach gewlinschter Kennlinie
und dem zu f6rdernden Material als kreisrunde,
dreieckige, ovale oder schlitzférmige Offnung ge-
staltet sein. Beim Kalibrierkegel kann der Nei-
gungswinkel verdndert werden. Um eine Anpas-
sung in weitem Umfang zu ermdglichen, ist die
Schiitzhillse [6sbar angeordnet und kann ausge-
tauscht werden.

Das erfindungsgemife Dosierventil weist zu-
mindest ein Schiebeventil zur Einstellung und in
Verbindung mit dem Regelkreis auch zur Regelung
der DurchfluBmenge auf. Zur sicheren Absperrung
des Volumenstromes flir intermittierenden Auftrag
oder im Stillstand der Anlage empfiehlt sich die
Vorschaltung eines Sitzventils. Hierbei kbGnnen
mehrere Schiebeventile auch ein gemeinsames
und extern angeordnetes Sitzventil aufweisen. Zur
Erzielung einer kompakten Einheit empfiehlt es
sich jedoch, Sitz- und Schiebeventil zu verbinden
und in einem gemeinsamen Gehduse unterzubrin-
gen. Das Sitzventil ist vorteilhafterweise Uber die
meist ohnehin vorhandene Druckluftversorgung
pneumatisch gesteuert. Zur sicheren Trennung der
gefrderten Materialien und der Druckluft wird eine

Membran, vorzugsweise ein Membranpaket, einge-
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setzt.

In den Unteransprlichen sind weitere vorteilhaf-
te Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.

In den Zeichnungen ist die Erfindung beispiels-
weise und schematisch dargestellt. Im einzelnen
zeigen

Fig. 1 und 2: Schemaplédne eines Materialversor-
gungssystems,

Fig. 3 einen L&ngsschnitt durch ein Dosierventil
mit Sitz- und Schiebeventil und

Fig. 4 einen schematischen Ausschnitt von einer
Falzklebe- und Befeuchtungsanlage.

Fig. 1 und 2 zeigen ein Materialversorgungssy-
stem (1) einer Falzklebe- und Befeuchtungsanlage
(2). Letztere ist in einer schnellaufenden Rotations-
druckmaschine (nicht dargestellt) eingebaut, in der
ein oder mehrere Papierbahnen mit einer Ge-
schwindigkeit von 13 bis 15 Metern pro Sekunde
oder mehr laufen.

Fig. 4 verdeutlicht in einem Funktionsschema
einen Teil der Anlage. Auf die Papierbahnen (41)
wird Uber Auftragsdiisen (3) im gezeigten Beispiel
zum einen Leim und zum anderen Softening zur
Falzbefeuchtung in einem Aufiragsstreifen (42) auf-
gebracht. Anschliefend werden die Papierbahnen
(41) zusammengeflhrt und je nach Art des zu
fertigenden Endproduktes gefalzt, geklebt, ge-
schnitten oder auf sonstige Weise weiterbehandelt.

Die Auftragsdisen (3) sind Bestandteil des Ma-
terialversorgungssystems (1) und der Falzklebe-
und Befeuchiungsanlage (2). Sie werden gemé&B
Fig. 1 und 2 aus einer Vorrats- und Fordereinrich-
tung (B) Uber Leitungen (4) gespeist. Die Vorrats-
und Férdereinrichtung (5) besteht hier im einzeinen
aus einem Drucktank (6) und einer Druckluftversor-
gung (7). Alternativ ist auch eine Versorgung aus
GroBgebinden Uber regelbare Pumpen, Zwischen-
behilter etc. méglich. Im gezeigten Ausflhrungs-
beispiel wird Softening zugefiihrt, das mittels eines
Druckes von bis zu 3 bar {ber die Leitung (4)
durch einen Filter (11) und eine Verzweigungsstelle
zu zwei Auftragsdiisen (3) befddert wird. Dem Fil-
ter (11) ist ein Sperrventil (12) vorgeschaltet.

Vor jeder Auftragsdise (3) ist in der Leitung (4)
ein Dosierventil (8) angeordnet, mit dem die Durch-
fluBmenge mittels eines Stellorgans (21) eingestellt
werden kann. Wie nachstehend zu Fig. 3 n&her
beschrieben, besteht das Dosierventil (8) aus ei-
nem Schiebeveniil (9), an dem sich die DurchfluB-
menge mittels des Stellorgans (21) einstellen 145t.
In der gezeigten Ausfithrungsform beinhaltet das
Dosierventil (8) auBerdem ein Siizventil (10) zur
Absperrung des Volumenstromes. Das Sitzventil
(10) ist demgem&RB vor dem Schiebeventil (3) ange-
ordnet und wird von der Druckversorgung (7) aus
iber ein Steuerventil (13) und sine Steuerleitung
(14) pneumatisch angesteuert. Auch das Sperrven-
tit (12) wird pneumatisch angesteuert, damit zum
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Wechsel des Druckianks (6) die zenirale Leitung
geschlossen werden kann. Das Steuerventil (13)
wird elekiromagnetisch betitigt.

Im AusfUhrungsbeispiel der Fig. 1 und 3 ist das
Steilorgan (21) als von Hand zu betitigender Dreh-
griff ausgebildet. Alternativ kann das Stellorgan (21)
auch als linearer Stellschieber oder in anderer Wei-
se gestaltet sein. Ist das Materialversorgungssy-
stem (1) in Betrieb, Uberwacht der Bediener den an
der Auftragsdiise (3) austretenden Volumenstrom
und stellt entsprechend den gewlinschten Vorga-
ben das Dosierventil (8) bezichungsweise das
Schiebeventil (9) ein.

Fig. 2 zeigt eine M&glichkeit zur Automatisie-
rung und Regelung des Einstellvorganges. Zwi-
schen dem oberen Dosierventil (8) und seiner Auf-
tragdlise (3) ist ein DurchfluBmefgerét (16) ange-
ordnet, das den Volumenstrom miBt. Das Durch-
fluBmeBgerdt (16) ist Bestandteil eines Regelkrai-
ses (15) und meldet die gemessenen Istwerte Uber
gine Signalleitung (17) an einen Rechner (18), wo
sie mit einem Sollwert verglichen werden. In Ab-
héngigkeit vom Vergleichsergebnis wird auf einer
weiteren Signalleitung (17) Uber einen Verstirker
(19) ein Stellsignal auf einen Stelimotor (20) gege-
ben, der das Stellorgan (21) entsprechend beauf-
schiagt. Der Stellmotor (20) ist vorzugsweise als
elektrischer Schrittmotor ausgebildet, kann aber
auch in anderer Weise gestaltet sein. Der Rechner
(18) besitzt einen Mikroprozessor und ist in die
Steuerung der Falzklebe- und Befeuchtungsanlage
(2) integriert. Er weist auBerdem eine Schnittstelle
(43) zur Rotationsdruckmaschine auf, an der Be-
triebsdaten der Rotationsdruckmaschine, insbeson-
dere die Geschwindigkeit der Papierbahnen (41)
abgefragt werden kénnen. Der Rechner (18) ver-
fligt Uber einen internen elekironischen Speicher,
in dem die zu den verschiedenen Bahngeschwin-
digkeiten gehdrigen Sollwerte fiir den Volumen-
strom zu den Aufiragsdisen (3) festgelegt sind. Die
Sollwerte kdnnen auch Uber ein Programm im Be-
trieb errechnet werden.

Eine Zwischenl8sung zwischen Fig. 1 und 2
sieht die Anordnung eines Stelimotors (20) ohne
den Regelkreis (15) vor. Dies ermdglicht eine vom
Bediener vorzunehmende Ferneinstellung der Do-
sierventile (8), die dann entsprechend weit von den
Auftragsdiisen (3) entfernt sitzen kdnnen. Bei die-
ser Ausfihrungsform kann auch das DurchfluBmep-
gerdt (16) mit einer entsprechenden Anzeige flr
den Bediener vorhanden sein.

Fig. 38 zeigt das Dosierventil (8) im L&ngs-
schnitt. Das Sitz- und Schiebeventil (10,9) sind in
einem gemeinsamen Ventilgehduse (31) unterge-
bracht, das an beiden Seiten durch Ventildeckel
(32,33) abgeschlossen ist. Alternativ kdnnen das
Sitzventil (10) und das Schiebeventil (9) auch in
getrennten Gehdusen untergebracht und ferner
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auch Uber grdBere Strecken voneinander distan-
ziert sein.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel tritt am Ein-
laB (22) der Volumensirom in das Sitzventil (10) ein
und gelangt bei gedffneter Sperrkugel (24) Uber
einen abwirtsgerichteten DurchfluBkanal (28) in
das Schiebeventil (9), an dessen AuslaB (23) er
wieder austritt. Das Sitzventil (10) besteht aus einer
Uber einen DruckluftanschluB (27) mit PreBluft be-
aufschlagbaren Membran (26), an deren Vordersei-
te ein ldngsgeflhrter Druckstift (25) befestigt ist.
Zum Offnen des Ventiles drlickt der Druckstift (25)
auf die Sperrkugel (24) und hebt diese gegen die
Ruckstellkraft der rlickwértigen Druckfeder vom
Ventilsitz ab. Die aus mehreren Lagen bestehende
Membran (26) schlieft die Druckluftkammer gegen
den Volumenstrom ab.

Das Schiebeventil (9) besitzt sine Schlitzhilise
(29), in der der Dosierdorn (36) mit seinem zylin-
derférmigen Schaft unter dichter Anlage l3ngsge-
flihrt ist. Die Schlitzhiilse (29) besitzt zwei sinander
diametral gegeniiberliegende MantelSifnungen (30)
und ist quer zum DurchfluBkanal (28) im Ventilge-
hduse (31) montiert. Die MantelSfinungen (30}
minden auf diese Weise in den DurchfluBkanal
(28) und lassen den Volumenstrom zum Dosierdorn
(36) gelangen.

Der Dosierdorn (36) weist an seinem riickwérti-
gen Ende eine Stellschraube (34) auf, die mit ei-
nem Gegengewinde im Ventilgehduse (31) im Ein-
griff steht. AnschlieBend sind ein Anschlag (35) und
das hier als Drehgriff ausgebildete Stellorgan (21)
angeordnet. Durch Drehen des Stellorgans (21)
kann der- Dosierdorn (36) vor- und zurlickbewegt
werden, wobei seine Hubbewegungen durch den
mit den Gehdusewinden in Kontakt kommenden
Anschlag (35) begrenzt sind.

Der Schaft des Dosierdornes (36) geht auf der
anderen Seite nach einer Steuerkante (38) in einen
Kalibrierkege! (37) Uber. Gegen das vordere Dor-
nende drlickt eine Feder (39), die sich in einer
Bohrung des GehZusedeckels (32) abstiitzt und
ebenfalls in die Schlitzhillse (29) eintaucht.

In der gezeigten Stellung befindet sich der
Schaft des Dosierdornes (36) im DurchlaBbereich
zwischen den beiden Manteldffnungen (30) und
sperrt den Durchfluf. Wird der Dosierdorn (36)
zurlickgedreht, gibt die Steuerkarte (38) und der
nachfolgende Kalibrierkegel (37) die Durchflupsff-
nung frei. Die Offnungsweite steigt, je weiter der
Dosierdorn (36) zurlickgedreht wird.

Die DurchfluBmenge ist im wesentlichen von
der Gestalt und GrdBe der Manteldfinungen (30),
der Gestalt des Kalibrierkegels (37) und der Hub-
stellung des Dosierdornes (36) abhiingig. Darlber
hinaus geht auch der Fdrderdruck des eingespei-
sten Volumenstroms ein. Die Manteléffnungen (30)
kdnnen dreieckig, kreisrund, oval, schlitzférmig
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oder auf andere Weise gestaliet sein. Statt der
Kegelform kann das sich verjlingende Ende des
Dosierdorns (36) ebenfalls eine andere Gestalt, bei-
spielsweise eine abfallende und dabei ballige Kon-
tur haben. Die Weitergestaitung der Manteldffinun-
gen (30) und des sich verjlingenden Endes (37)
hdngt von der Viskositdt des zu férdernden Materi-
als, der gewlinschten Kennlinie, dem Druckbereich
und anderen Faktoren ab. In der gezeigten Ausflih-
rungsform mit kreisrunder Manteldffnung (30) und
einem Kalibrierkegel (37) lassen sich bei einem
Dornhub von ca. 8mm DurchfluBmengen von 0 bis
120g pro Minute Softening einstellen, wobei die
Versorgungsdriicke 3 bar nicht Ubersteigen.

Die Schlitzhiilse (29) ist in das Ventilgehduse
{81) eingepreft und wird in ihrer Lage durch den
Gehidusedecke! (32) gehalten. Sie kann nach Ent-
fernen des Deckels mit einem geeigneten Werk-
zeug ausgestoBen und gegen eine andere Schlitz-
hiilse (29) getauscht werden. Auch der Dosierdorn
{36) kann entfernt und ausgetauscht werden.

Das gezeigie Materialversorgungssystem (1)
und das Dosierventil (8) sind fiir Softening vorgese-
hen und ausgelegt. Mit entsprechender Anpassung
an das andere Material sind beide auch fiir den
Leimauftrag oder andere flussige oder pastOse
Massen in einer Falzklebe- und Befeuchtungsanla-
ge (2) einsetzbar. Eine Falzklebe- und Befeuch-
tungsanlage (2) kann mehrere getrennte Material-
versorgungssysteme (1) oder ein kombiniertes Sy-
stem fiir den Auftrag verschiedener Massen aufwei-
sen.

STUCKLISTE

1 Materialversorgungssystem
2 Falzklebe- und Befeuchtungsaniage
3 Auftragsdiise

4 Leitung

5 Vorrats- und Férdereinrichtung
6 Drucktank

7 Druckversorgung

8 Dosierventil

9 Schiebeventil

10 Sitzventil

11 Filter

12 Sperrventil

13 Steuerventil

14 Steuerleitung

15 Regelkreis

16 DurchfluBmeBgerit

17 Signalleitung

18 Rechner

19 Verstérker

20 Stelimotor

21 Stellorgan

22 EinlaB

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

23 Auslaf

24 Sperrkugel

25 Druckstift

26 Membran

27 DruckluftanschluB
28 Durchflufkanal

29 Schlitzhiilse

30 Mantel&ffnung, Schlitz
31 Ventilgehduse

32 Geh&usedeckel
33 Gehidusedeckel
34 Stellschraube

35 Anschlag

36 Dosierdorn

37 verjlingtes Ende, Kalibrierkegel
38 Steuerkante

39 Feder, Druckfeder
40 Dichtung

41 Papierbahn

42 Auftragstreifen

43 Schnittstelle

Anspriiche

1) Vorrichtung zur Materialversorgung von
Falzklebe- und Befeuchtungsanlagen an Rotations-
druckmaschinen mit einer Vorrats- und F&rderein-
richtung flir fliissige oder past6se Massen, die
iber ein Leitungssystem mit mindestens einer Auf-
tragsdiise verbunden ist, dadurch gekennzeich-
net, daB in der Leitung (4) vor der Auftragsdiise (3)
ein Dosierventil (8) angeordnet ist.

2.) Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf jeder Auftragsdise (3) ein Dosier-
ventil (8) vorgeschaltet ist.

3.) Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Dosierventil (8) regelbar
ist, wobei dem Dosierventil (8) ein Durchflufmeg-
gert (16) mit einem Regelkreis (15) nachgeschal-
tet ist.

4.) Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in den Regelkreis (15) ein Rechner
(18) integriert ist, der eine Schnittstelle (43) zur
Rotationsdruckmaschine fUr die Eingabe von Ma-
schinenparametern aufweist.

5.) Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, da das Do-
sierventil (8) mechanisch, elekirisch und/oder pneu-
matisch gesteuert ist.

6.) Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daf das Do-
sierventil (8) ein Schiebeventil (9) mit einer Schlitz-
hilise (29) aufweist, in der ein Dosierdorn (36) mit
einem verjliingten Ende (37) und einer Steuerkante
(38) langenverstellbar geflhrt ist.

7.) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schlitzhiilse (29) quer zum
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DurchfluBkanal (28) angeordnet ist und zwei einan-
der gegeniberliegende MantelGfinungen (30) auf-
weist.

8.) Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlitzhiilse (29) I6sbar
im Ventilgehduse (31) befestigt ist.

9.) Vorrichtung nach Anspruch 8, 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB das verjlingte Ende (37) des
Dosierdorns (36) als Kalibrierkegel ausgebildet ist.
10.) Vorrichtung nach Anspruch 7 und 9, dadurch
gekennzeichnet, daf zumindest die zufluBseitige
Mantel&ffnung (30) und der Kalibrierkege! (37) zur
Bildung unterschiedlicher DurchfluBkennlinien auf-
einander abgestimmt sind.

11.) Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB der Do-
sierdorn (36) am einen Ende eine Stellschraube
(34) und ein Stellorgan (21) aufweist, wobsi am
anderen Ende eine Feder (39) angreift.

12.) Vorrichtung nach Anspruch & oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schlitzhiilse (29) innenseitig eine Dichtung (40) fiir
den Schaft des Dosierdorns (36) aufweist.

13.) Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daf vor dem
Schiebeventil (9) ein den Durchflu sperrendes ge-
steuertes Sitzventil (10) angeordnet ist.

14.) Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Sitzveniil (10) und das
Schiebeventil (9) in einem gemeinsamen Gehiuse
(31) angeordnet sind.

15.) Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, daB das Sitzventil (10)
eine pneumatisch gesteuerte Membran (26) mit
einem Druckstift (25) aufweist, der auf eine feder-
belastete Sperrkugel (24) einwirkt.
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