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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Materialversorgung von Falzklebe- und Befeuchtungsanlagen
an Rotationsdruckmaschinen mit den Merkmalen im Oberbegriff des Hauptanspruches.

Falzklebe- und Befeuchtungsanlagen werden mit unterschiedlichen Materialien beschickt, beispielsweise
Klebstoffen oder dem sogenannten Softening, einer Lésung mit entspanntem Wasser zum Anfeuchten der Pa-
pierbahn fiir eine saubere und beschadigungsfreie Falzbildung. Die Materialien sollen an der Auftragsdiise in
einem mdoglichst diinnen und dabei stetigen Strom austreten. Der Fluidstrom mul} dabei an die Papierbahnge-
schwindigkeit der Rotationsdruckmaschine angepaltt werden. Problematisch ist hierbei, dal die Bahnge-
schwindigkeiten moderner Rotationsdruckmaschinen sehr hoch liegen, zum Beispiel 13 bis 15 Meter pro Se-
kunde, wéhrend gleichzeitig im Materialversorgungssystem fiir die Falzklebe- und Befeuchtungsanlage nur re-
lativ niedrige Versorgungsdriicke zur Verfiigung stehen oder erwiinscht sind.

Vorbekannte Materialversorgungssysteme haben Schwierigkeiten, einen gleichmaRigen Auftrag zu er-
mdglichen. Dies liegt auch daran, dal® die Variation der DurchfluBmengen bisher nur lber die Regelung des
Fdérderdruckes und die Diisenveranderung mdoglich war. Die Mdglichkeiten der Druckregelung versagen dann,
wenn mehrere Auftragsdiisen zentral versorgt werden, dabei aber unterschiedlich weit entfernt und/oder mit
differierenden Einbauh&hen angeordnet sind. Um eine gleichmaRige Versorgung sicherzustellen, muf® der
Druck auf die Auftragsdiise mit den unglinstigsten Bedingungen eingestellt werden, was zu einem Uberschuf
an anderen Auftragsdisen fiihrt. Ein Eingriff an der Auftragsdiise selbst, beispielsweise durch Austausch des
Diisenrohres, ist aufwendig und kann die bestehenden Probleme auch nicht zufriedenstellend I6sen.

US-A-2 747 865 zeigt eine Falzklebeanlage in Verbindung mit einer Druck- oder Bindemaschine. Aus ei-
nem Druckkessel wird hierbei ein diinnflissiger Kleber tiber Leitungen zu zwei Auftragdiisen gefiihrt. In den
Zufiihrleitungen sind drei Absperrhahne angeordnet, von denen einer als Haupthahn und die beiden anderen
als den Auftragsdiisen zugeordnete Leitungshdhne ausgebildet sind.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Méglichkeit zur besseren Materialversorgung auf-
zuzeigen, die eine sichere Beherrschung auch kleiner DurchfluBmengen bei niedrigen Driicken und insbeson-
dere unterschiedlichen Papierbahngeschwindigkeiten erlaubt.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe mit den Merkmalen des Hauptanspruches.

Die Anordnung eines Dosierventiles in der Leitung des Materialversorgungssystems vor der Auftragsdise er-
laubt eine selektive DurchfluBmengeneinstellung ohne negative Auswirkungen auf den Versorgungsdruck. Der
Volumenstrom tritt gleichmafRig und pulsationsfrei an der Auftragsdiise aus. Er 14Rt sich dabei schnell und auf
einfache Weise auf den gewiinschten Wert einstellen und an unterschiedliche Papierbahngeschwindigkeiten
anpassen. Dabei lassen sich die StorgréRen, wie zum Beispiel unterschiedliche Leitungsverluste, Temperatur-
und Druckschwankungen, Viskositdtsdnderungen und Reibungsverluste weitestgehend eliminieren oder aus-
gleichen.

Ein Dosierventil im Materialversorgungssytem hat nicht nur Vorteile, wenn die Versorgungsdriicke aus an-
lagenspezifischen Griinden niedrig sein sollen. Das Dosierventil ermdglicht auf der anderen Seite némlich
auch eine deutliche Erhéhung des Versorgungsdruckes, da durch den Druckabfall im Dosierventil der Auftra-
gedruck an der Auftragsdiise trotzdem wiinschenswert niedrig bleibt. Eine Druckerh&hung im Materialversor-
gungssystem bis zum Dosierventil hat dabei den Vorteil, dal die Leitungsdurchmesser verkleinert werden kén-
nen, wihrend andererseits eine Materialbeférderung auch iiber noch gréfRere Entfernungen mdéglich ist. Auch
lassen sich dickfliissigere Flissigkeiten férdern. Insgesamt wird ferner der EinfluR der im Materialversorgungs-
system vorhandenen StérgréRen mit steigendem Versorgungsdruck verringert. Die mit einem solchen Mate-
rialversorgungssystem ausgeristete Falzklebe- und Befeuchtungsanlage kann effektiver und wirtschaftlicher
arbeiten.

Je nach Artund GréRe des Materialversorgungssytemes kann ein einzelnes Dosierventil geniigen, an dem
mehrere Auftragsdiisen angeschlossen sind. Giinstiger ist es jedoch, jeder Auftragsdiise ein eigenes Dosier-
ventil vorzuschalten. Die Dosierventile kdnnen von Hand eingestellt werden, wobei die Bedienung ebenfalls
manuell oder maschinell tiber einen Elektromotor oder eine sonstige Stelleinrichtung erfolgen kann. In diesem
Fall empfiehlt es sich, das Dosierventil méglichst nahe an der zugehérigen Auftragsdiise zu plazieren, damit
der Bediener den Auftrag kontrollieren und dementsprechend das Dosierventil einstellen kann.

In der optimalen Ausfiihrungsform wird das Dosierventil automatisch eingestellt. Es ist dazu mit einem
nachgeschalteten DurchfluBmeRgerat und einem Regelkreis verbunden. In dieser Anordnung werden nicht nur
Stéreinflisse ausgeregelt. Uber einen im Regelkreis integrierten, vorzugsweise mikroprozessorgesteuerten
Rechner 14Rt sich auch eine Schnittstelle zur Rotationsdruckmaschine schalten, so dal® deren Einstellungen,
insbesondere die Papierbahngeschwindigkeit, auf das Materialversorgungssystem iibernommen werden kén-
nen. Der Rechner kann als separates Bauteil ausgebildet oder in die Steuerung der Falzklebe- und Befeuch-
tungsanlage integriert sein.
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Das erfindungsgeméaRe Materialversorgungssystem eignet sich besonders fiir Falzklebe- und Befeuch-
tungsanlagen und die Versorgung mit fliissigen und pastdsen Massen, wie Leim, Softening, Spiil- und Reini-
gungsmittel etc., kann aber auch in anderen Einsatzgebieten Verwendung finden.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung zur Materialversorgung kann mit konventionellen Dosierventilen ar-
beiten. Diese lassen sich allerdings fiir kleine DurchfluBmengen nicht beliebig exakt einstellen und besitzen
auch gewisse Leckageverluste, die sich bei kleinen DurchfluRmengen als deutlicher Fehler auswirken kénnen.

Zur Optimierung wird daher ein Dosierventil vorgeschlagen, das sich durch eine besonders hohe Aufl&-
sung und eine feine Einstellbarkeit auszeichnet. Das erfindungsgeméRe Dosierventil ist insbesondere auch
fiir geringe Versorgungsdriicke bis ca. 3 bar geeignet. Es IaRt sich gleichermaRen fiir Klebstoffe, Softening
und sonstige fliissige oder pastése Massen in Falzklebe- und Befeuchtungsanlagen oder dgl. mit Vorteil ein-
setzen.

Das erfindungsgeméaRe Dosierventil verfigt Giber eine Schlitzhiilse und einen Dosierdorn, die eine beson-
ders exakte Einstellung der DurchfluBmenge bei minimalen Leckageverlusten ermdglichen. Hierdurch werden
auch die Fehlerquellen im Materialversorgungssystem minimiert.

Durch gegenseitige Anpassung der Mantel6ffnungen der Schlitzhiilse und des vorzugsweise als Kalibrier-
kegel ausgebildeten, verjiingten Endes des Dosierdornes lassen sich unterschiedliche Kennlinien fiir die
DurchfluBmenge erzielen. Die Mantel6ffnungen kénnen je nach gewiinschter Kennlinie und dem zu férdernden
Material als kreisrunde, dreieckige, ovale oder schlitzférmige Offnung gestaltet sein. Beim Kalibrierkegel kann
der Neigungswinkel verdndert werden. Um eine Anpassung in weitem Umfang zu ermdglichen, ist die Schlitz-
hiilse |6sbar angeordnet und kann ausgetauscht werden.

Das erfindungsgemaéfRe Dosierventil weist zumindest ein Schiebeventil zur Einstellung und in Verbindung
mit dem Regelkreis auch zur Regelung der DurchfluBmenge auf. Zur sicheren Absperrung des Volumenstro-
mes fiir intermittierenden Auftrag oder im Stillstand der Anlage empfiehlt sich die Vorschaltung eines Sitzven-
tils. Hierbei kdnnen mehrere Schiebeventile auch ein gemeinsames und extern angeordnetes Sitzventil auf-
weisen. Zur Erzielung einer kompakten Einheit empfiehlt es sich jedoch, Sitz- und Schiebeventil zu verbinden
und in einem gemeinsamen Gehaduse unterzubringen. Das Sitzventil ist vorteilhafterweise iliber die meist oh-
nehin vorhandene Druckluftversorgung pneumatisch gesteuert. Zur sicheren Trennung der geférderten Ma-
terialien und der Druckluft wird eine Membran, vorzugsweise ein Membranpaket, eingesetzt.

In den Unteranspriichen sind weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.

In den Zeichnungen ist die Erfindung beispielsweise und schematisch dargestellt. Im einzelnen zeigen

Fig. 1 und 2: Schemapléne eines Materialversorgungssystems,
Fig. 3 einen Langsschnitt durch ein Dosierventil mit Sitz- und Schiebeventil und
Fig. 4 einen schematischen Ausschnitt von einer Falzklebe- und Befeuchtungsanlage.

Fig. 1 und 2 zeigen ein Materialversorgungssystem (1) einer Falzklebe- und Befeuchtungsanlage (2). Letz-
tere ist in einer schnellaufenden Rotationsdruckmaschine (nicht dargestellt) eingebaut, in der ein oder mehrere
Papierbahnen mit einer Geschwindigkeit 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 iiber
Auftragsdiisen (3) im gezeigten Beispiel zum einen Leim und zum anderen Softening zur Falzbefeuchtung in
einem Auftragsstreifen (42) aufgebracht. AnschlieRend werden die Papierbahnen (41) zusammengefiihrt und
je nach Art des zu fertigenden Endproduktes gefalzt, geklebt, geschnitten oder auf sonstige Weise weiterbe-
handelt.

Die Auftragsdiisen (3) sind Bestandteil des Materialversorgungssystems (1) und der Falzklebe- und Be-
feuchtungsanlage (2). Sie werden gemaR Fig. 1 und 2 aus einer Vorrats- und Fordereinrichtung (5) iiber Lei-
tungen (4) gespeist. Die Vorrats- und Férdereinrichtung (5) besteht hier im einzelnen aus einem Drucktank (6)
und einer Druckluftversorgung (7). Alternativ ist auch eine Versorgung aus GroR3gebinden iiber regelbare Pum-
pen, Zwischenbehalter etc. mdglich. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird Softening zugefiihrt, das mittels
eines Druckes von bis zu 3 bar iber die Leitung (4) durch einen Filter (11) und eine Verzweigungsstelle zu
zwei Auftragsdiisen (3) befédert wird. Dem Filter (11) ist ein Sperrventil (12) vorgeschaltet.

Vor jeder Auftragsdise (3) ist in der Leitung (4) ein Dosierventil (8) angeordnet, mit dem die Durchfluf3-
menge mittels eines Stellorgans (21) eingestellt werden kann. Wie nachstehend zu Fig. 3 naher beschrieben,
besteht das Dosierventil (8) aus einem Schiebeventil (9), an dem sich die DurchfluBmenge mittels des Stell-
organs (21) einstellen 14Rt. In der gezeigten Ausfiihrungsform beinhaltet das Dosierventil (8) auRerdem ein
Sitzventil (10) zur Absperrung des Volumenstromes. Das Sitzventil (10) ist demgemaR vor dem Schiebeventil
(9) angeordnet und wird von der Druckversorgung (7) aus iber ein Steuerventil (13) und eine Steuerleitung
(14) pneumatisch angesteuert. Auch das Sperrventil (12) wird pneumatisch angesteuert, damit zum Wechsel
des Drucktanks (6) die zentrale Leitung geschlossen werden kann. Das Steuerventil (13) wird elektromagne-
tisch betétigt.

Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 und 3 ist das Stellorgan (21) als von Hand zu betétigender Drehgriff aus-
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gebildet. Alternativ kann das Stellorgan (21) auch als linearer Stellschieber oder in anderer Weise gestaltet
sein. Ist das Materialversorgungssystem (1) in Betrieb, Giberwacht der Bediener den an der Auftragsdiise (3)
austretenden Volumenstrom und stellt entsprechend den gewiinschten Vorgaben das Dosierventil (8) bezie-
hungsweise das Schiebeventil (9) ein.

Fig. 2 zeigt eine Méglichkeit zur Automatisierung und Regelung des Einstellvorganges. Zwischen dem obe-
ren Dosierventil (8) und seiner Auftragdiise (3) ist ein DurchfluBmeRgerat (16) angeordnet, das den Volumen-
strom mit. Das DurchfluBmefRgerét (16) ist Bestandteil eines Regelkreises (15) und meldet die gemessenen
Istwerte ber eine Signalleitung (17) an einen Rechner (18), wo sie mit einem Sollwert verglichen werden. In
Abhéngigkeit vom Vergleichsergebnis wird auf einer weiteren Signalleitung (17) iber einen Verstarker (19) ein
Stellsignal auf einen Stellmotor (20) gegeben, der das Stellorgan (21) entsprechend beaufschlagt. Der Stell-
motor (20) ist vorzugsweise als elektrischer Schrittmotor ausgebildet, kann aber auch in anderer Weise ge-
staltet sein. Der Rechner (18) besitzt einen Mikroprozessor und ist in die Steuerung der Falzklebe- und Be-
feuchtungsanlage (2) integriert. Er weist aulerdem eine Schnittstelle (43) zur Rotationsdruckmaschine auf,
an der Betriebsdaten der Rotationsdruckmaschine, insbesondere die Geschwindigkeit der Papierbahnen (41)
abgefragt werden kénnen. Der Rechner (18) verfiigt Giber einen internen elektronischen Speicher, in dem die
zu den verschiedenen Bahngeschwindigkeiten gehdrigen Sollwerte fiir den Volumenstrom zu den Auftragsdi-
sen (3) festgelegt sind. Die Sollwerte kénnen auch iiber ein Programm im Betrieb errechnet werden.

Eine Zwischenlésung zwischen Fig. 1 und 2 sieht die Anordnung eines Stellmotors (20) chne den Regel-
kreis (15) vor. Dies erméglicht eine vom Bediener vorzunehmende Ferneinstellung der Dosierventile (8), die
dann entsprechend weit von den Auftragsdiisen (3) entfernt sitzen kénnen. Bei dieser Ausfiihrungsform kann
auch das DurchfluBmeRgerét (16) mit einer entsprechenden Anzeige fiir den Bediener vorhanden sein.

Fig. 3 zeigt das Dosierventil (8) im Ladngsschnitt. Das Sitz- und Schiebeventil (10,9) sind in einem gemein-
samen Ventilgehduse (31) untergebracht, das an beiden Seiten durch Ventildeckel (32,33) abgeschlossen ist.
Alternativ kénnen das Sitzventil (10) und das Schiebeventil (9) auch in getrennten Gehausen untergebracht
und ferner auch lber gréRere Strecken voneinander distanziert sein.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel tritt am Einla (22) der Volumenstrom in das Sitzventil (10) ein und ge-
langt bei gedffneter Sperrkugel (24) lber einen abwartsgerichteten Durchflulkanal (28) in das Schiebeventil
(9), an dessen Auslaf (23) er wieder austritt. Das Sitzventil (10) besteht aus einer tiber einen Druckluftanschluf®
(27) mit PreRluft beaufschlagbaren Membran (26), an deren Vorderseite ein langsgefiihrter Druckstift (25) be-
festigt ist. Zum Offnen des Ventiles driickt der Druckstift (25) auf die Sperrkugel (24) und hebt diese gegen
die Riickstellkraft der riickwéartigen Druckfeder vom Ventilsitz ab. Die aus mehreren Lagen bestehende Mem-
bran (26) schlieft die Druckluftkammer gegen den Volumenstrom ab.

Das Schiebeventil (9) besitzt eine Schlitzhilse (29), in der der Dosierdorn (36) mit seinem zylinderférmigen
Schaft unter dichter Anlage l&ngsgefiihrt ist. Die Schlitzhiilse (29) besitzt zwei einander diametral gegeniiber-
liegende Mantel6ffnungen (30) und ist quer zum DurchfluBkanal (28) im Ventilgehduse (31) montiert. Die Man-
telé6ffnungen (30) miinden auf diese Weise in den DurchfluBkanal (28) und lassen den Volumenstrom zum Do-
sierdorn (36) gelangen.

Der Dosierdorn (36) weist an seinem riickwéartigen Ende eine Stellschraube (34) auf, die mit einem Ge-
gengewinde im Ventilgeh&use (31) im Eingriff steht. AnschlieRend sind ein Anschlag (35) und das hier als Dreh-
griff ausgebildete Stellorgan (21) angeordnet. Durch Drehen des Stellorgans (21) kann der Dosierdorn (36)
vor- und zuriickbewegt werden, wobei seine Hubbewegungen durch den mit den Geh&usewanden in Kontakt
kommenden Anschlag (35) begrenzt sind.

Der Schaft des Dosierdornes (36) geht auf der anderen Seite nach einer Steuerkante (38) in einen Kali-
brierkegel (37) lGiber. Gegen das vordere Dornende driickt eine Feder (39), die sich in einer Bohrung des Ge-
hausedeckels (32) abstiitzt und ebenfalls in die Schlitzhiilse (29) eintaucht.

In der gezeigten Stellung befindet sich der Schaft des Dosierdornes (36) im Durchlafbereich zwischen
den beiden Mantel&ffnungen (30) und sperrt den DurchfluRR. Wird der Dosierdorn (36) zuriickgedreht, gibt die
Steuerkante (38) und der nachfolgende Kalibrierkegel (37) die DurchfluR6ffnung frei. Die Offnungsweite steigt,
je weiter der Dosierdorn (36) zuriickgedreht wird.

Die DurchfluBmenge ist im wesentlichen von der Gestalt und GréRe der Manteléffnungen (30), der Gestalt
des Kalibrierkegels (37) und der Hubstellung des Dosierdornes (36) abhéngig. Dariiber hinaus geht auch der
Foérderdruck des eingespeisten Volumenstroms ein. Die Manteléffnungen (30) kdnnen dreieckig, kreisrund,
oval, schlitzférmig oder auf andere Weise gestaltet sein. Statt der Kegelform kann das sich verjingende Ende
des Dosierdorns (36) ebenfalls eine andere Gestalt, beispielsweise eine abfallende und dabei ballige Kontur
haben. Die Weitergestaltung der Mantel6ffnungen (30) und des sich verjiingenden Endes (37) hdngt von der
Viskositat des zu fordernden Materials, der gewtiinschten Kennlinie, dem Druckbereich und anderen Faktoren
ab. In der gezeigten Ausfiihrungsform mit kreisrunder Manteldffnung (30) und einem Kalibrierkegel (37) lassen
sich bei einem Dornhub von ca. 6mm DurchfluBmengen von 0 bis 120g pro Minute Softening einstellen, wobei
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die Versorgungsdriicke 3 bar nicht libersteigen.

Die Schlitzhiilse (29) ist in das Ventilgehduse (31) eingeprel’t und wird in ihrer Lage durch den Gehduse-
deckel (32) gehalten. Sie kann nach Entfernen des Deckels mit einem geeigneten Werkzeug ausgestolen und
gegen eine andere Schlitzhiilse (29) getauscht werden. Auch der Dosierdorn (36) kann entfernt und ausge-
tauscht werden.

Das gezeigte Materialversorgungssystem (1) und das Dosierventil (8) sind fiir Softening vorgesehen und
ausgelegt. Mit entsprechender Anpassung an das andere Material sind beide auch fir den Leimauftrag oder
andere flissige oder pastése Massen in einer Falzklebe- und Befeuchtungsanlage (2) einsetzbar. Eine
Falzklebe- und Befeuchtungsanlage (2) kann mehrere getrennte Materialversorgungssysteme (1) oder ein
kombiniertes System fiir den Auftrag verschiedener Massen aufweisen.

STUCKLISTE

1 Materialversorgungssystem
2 Falzklebe- und Befeuchtungsanlage
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 DurchfluBmefRgerat

17 Signalleitung

18 Rechner

19 Verstarker

20 Stellmotor

21 Stellorgan

22 EinlaB

23 Auslai

24 Sperrkugel

25 Druckstift

26 Membran

27 Druckluftanschluf®

28 DurchfluRkanal

29 Schlitzhiilse

30 Mantel6ffnung, Schlitz
31 Ventilgehause

32 Gehéausedeckel

33 Gehausedeckel

34 Stellschraube

35 Anschlag

36 Dosierdorn

37 verjlingtes Ende, Kalibrierkegel
38 Steuerkante

39 Feder, Druckfeder

40 Dichtung

41 Papierbahn

42 Auftragstreifen

43 Schnittstelle
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Materialversorgung von Falzklebe- und Befeuchtungsanlagen (2) an Rotationsdruckma-
schinen mit einer Vorrats- und Férdereinrichtung (5) fiir flissige oder pastése Massen, die tber ein Lei-
tungssystem (4) mit mindestens einer Auftragsdiise (3) verbunden ist, wobei in der Leitung (4) vor der Auf-
tragsdiise (3) ein Dosierventil (8) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dal® das Dosierventil (8) re-
gelbar ist, wobei zwischen dem Dosierventil (8) und der Auftragsdiise (3) ein DurchfluBmeRgerat (16) mit
einem Regelkreis (15) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR jeder Auftragsdise (3) ein Dosierventil (8)
vorgeschaltet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal® in den Regelkreis (15) ein Rechner (18) in-
tegriert ist, der eine Schnittstelle (43) zur Rotationsdruckmaschine fiir die Eingabe von Maschinenpara-
metern aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, dal das Dosierventil
(8) mechanisch, elektrisch und/oder pneumatisch gesteuert ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daR das Dosierventil
(8) ein Schiebeventil (9) mit einer Schlitzhiilse (29) aufweist, in der ein Dosierdorn (36) mit einem ver-
jungten Ende (37) und einer Steuerkante (38) langenverstellbar gefiihrt ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal die schlitzhiilse (29) quer zum Durchfluf3-
kanal (28) angeordnet ist und zwei einander gegeniiberliegende Mantel&f fnungen (30) aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dal die Schlitzhiilse (29) I6sbar im Ven-
tilgeh&use (31) befestigt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dalk das verjingte Ende (37) des Do-
sierdorns (36) als Kalibrierkegel ausgebildet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 und 8, dadurch gekennzeichnet, da zumindest die zufluRseitige Mantel-
6ffnung (30) und der Kalibrierkegel (37) zur Bildung unterschiedlicher DurchfluBkennlinien aufeinander
abgestimmt sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daR® der Dosierdorn
(36) am einen Ende eine Stellschraube (34) und ein Stellorgan (21) aufweist, wobei am anderen Ende
eine Feder (39) angreift.

11. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, dal die Schlitzhiilse
(29) innenseitig eine Dichtung (40) fir den Schaft des Dosierdorns (36) aufweist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, da vor dem Schie-
beventil (9) ein den Durchfluf® sperrendes gesteuertes Sitzventil (10) angeordnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dal® das Sitzventil (10) und das Schiebeventil
(9) in einem gemeinsamen Gehause (31) angeordnet sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daR das Sitzventil (10) eine pneuma-
tisch gesteuerte Membran (26) mit einem Druckstift (25) aufweist, der auf eine federbelastete Sperrkugel
(24) einwirkt.

Claims

1. Device for feeding material to folding/glueing and dampening devices (2) of rotary printing machines with

a storage and conveying arrangement (5) for materials in fluid or paste form which is connected by a pipe
system (4) to at least one applicator nozzle (3), a dosaging valve (8) being arranged in the pipe (4) before
the applicator nozzle (3), characterised in that the dosaging valve is controllable, a flow meter (16) with
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a control circuit (15) being arranged between the dosaging valve (8) and the applicator nozzle (3).

Device according to Claim 1, characterised in that a dosaging valve (8) is arranged before each applicator
nozzle (3).

Device according to Claim 2, characterised in that a computer (18) is integrated into the control circuit
(15) and has an interface (43) with the rotary printing machine for the input of machine parameters.

Device according to Claim 1 or one of the following claims, characterised in that the dosaging valve (8)
is controlled mechanically, electrically and/or pneumatically.

Device according to Claim 1 or one of the following claims, characterised in that the dosaging valve (8)
has a slide valve (9) with a slotted housing (29) in which a dosaging plug (36) with a tapered end (37) and
a leading edge (38) is longitudinally movable.

Device according to Claim 5, characterised in that the slotted housing (29) is arranged at right angles (28)
to the flow channel, and has two openings (30) which lie opposite one another.

Device according to Claim 5 or 6, characterised in that the slotted housing (29) is fixed releasably in the
valve housing (31).

Device according to Claim 5, 6 or 7, characterised in that the tapered end (37) of the dosaging plug (36)
is constructed as a calibration cone.

Device according to Claim 6 and 8, characterised in that at least the opening (30) on the inlet side and
the calibration cone (37) are co-ordinated with one another to form different flow characteristics.

Device according to Claim 5 or one of the following claims, characterised in that the dosaging plug (36)
has an adjusting screw (34) and an adjusting element (21) at one end, while a spring (39) engages on the
other end.

Device according to Claim 5 or one of the following claims, characterised in that the slotted housing (29)
has inside it a seal (40) for the stem of the dosaging plug (36).

Device according to Claim 5 or one of the following claims, characterised in that a controlled seat valve
(10) which shuts off the flow is arranged before the slide valve (9).

Device according to Claim 12, characterised in that the seat valve (10) and the slide valve (9) are arranged
in a common housing (31).

Device according to Claim 12 or 13, characterised in that the seat valve (10) has a pneumatically controlled
diaphragm (26) with a pressure pin (25) which acts on a spring-loaded shut-off ball (24).

Revendications

Dispositif pour alimenter en matériau des installations de pliage avec encollage et d’humidification (2) dans
des presses rotatives, comportant un dispositif d’alimentation et d’entrainement (5) pour des masses li-
quides ou pateuses, qui est raccordé par I'intermédiaire d’'un systéme de canalisations (4) 2 au moins une
buse d’application (3), une soupape de dosage (8) étant disposée dans la canalisation (4) en amont de
la buse d’application (3), caractérisé par le fait que la soupape de dosage (8) est réglable, un débitmétre
(16) équipé d’'un circuit de réglage (15) étant disposé entre la soupape de dosage (8) et la buse d’appli-
cation (3).

Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé par le fait qu'une soupape de dosage (8) est montée en
amont de chaque buse d’application (3).

Dispositif suivant la revendication 2, caractérisé par le fait que dans le circuit de réglage (15) est intégré
un calculateur (18), qui posséde une interface (43) de raccordement a la presse rotative pour I'introduction
de paramétres de la machine.
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Dispositif suivant la revendication 1 ou 'une des suivantes, caractérisé par le fait que la soupape de do-
sage (8) est commandée mécaniquement, électrigquement et/ou pneumatiquement.

Dispositif suivant la revendication 1 ou 'une des suivantes, caractérisé par le fait que la soupape de do-
sage (8) posséde une soupape a tiroir (9) pourvue d’'une douille fendue (29), dans laquelle une broche
de dosage (36) possédant une extrémité rétrécie (37) et une arréte de commande (38), est guidée longi-
tudinalement en translation.

Dispositif suivant la revendication 5, caractérisé par le fait que la douille fendue (29) est disposée trans-
versalement par rapport au canal de passage (28) et comporte deux ouvertures opposées (30) dans son
enveloppe.

Dispositif suivant la revendication 5 ou 6, caractérisé par le fait que la douille fendue (22) est fixée de fagon
amovible dans le boitier de soupape (31).

Dispositif suivant la revendication 5, 6 ou 7, caractérisé par le fait que I'extrémité de forme rétrécie (37)
de la broche de dosage (36) est agencée sous la forme d’un céne de calibrage.

Dispositif suivant les revendications 6 et 8, caractérisé par le fait qu’au moins I'ouverture (30) de I'enve-
loppe, qui est tournée vers le cbté arrivée, et le cone de calibrage (37) sont accordés I'un sur I'autre de
maniére a former des courbes caractéristiques de débit différentes.

Dispositif suivant la revendication 5 ou I'une des suivantes, caractérisé par le fait que la broche de dosage
(36) posséde, a une extrémité, une vis de réglage (34) et un organe de réglage (21), tandis qu’un ressort
(39) attaque son autre extrémité.

Dispositif suivant la revendication 5 ou 'une des suivantes, caractérisé par le fait que la douille fendue
(29) posséde, sur sa face intérieure, une garniture d’étanchéité (40) pour I'arbre de la broche de dosage
(36).

Dispositif suivant la revendication 5 ou I'une des suivantes, caractérisé par le fait qu'une soupape a siége
commandée (10), qui blogue le passage, est disposée en amont du soupape a tiroir (9).

Dispositif suivant la revendication 12, caractérisé par le fait que la soupape a siége (10) et la soupape a
tiroir (9) sont disposées dans un boitier commun (31).

Dispositif suivant la revendication 12 ou 13, caractérisé par le fait que la soupape a siége (10) posséde
une membrane (26) commandée pneumatiquement et comportant un poussoir (25), qui agit sur une bille
de blocage (24) chargée par un ressort.
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