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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Dosieren eines fliissigen Mediums in einer
Verarbeitungsmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Dosieren eines flissigen Mediums in 8
einer Verarbeitungsmaschine, insbesondere in einer
Rotationsdruckmaschine oder einer Lackiermaschine.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die die ge-
nannten Nachteile vermeiden, die insbesondere im Be-
reich von Dichtungen und Rakelblattern eines eine Auf-
tragwalze enthaltenden Dosiersystems ein verschleil3-
armes Dosieren gestatten und die Reibungsmomente
spurbar reduzieren.

Geldst wird das dadurch, dass in Drehrichtung der
Auftragwalze (15) vor dem Kammerrakelsystem (16) im
Bereich der Dichtungssysteme (25) des Kammerrakels
(16) ein flissiger Schmierstoff auf die Mantelflache der
Auftragwalze (15) intermittierend zugefiihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Dosieren eines flissigen Mediums in
einer Verarbeitungsmaschine/ insbesondere in einer
Rotationsdruckmaschine oder einer Lackiermaschine,
nach den Oberbegriffen der unabhéangigen Anspriiche.

[Stand der Technik]

[0002] Eine Dosiervorrichtung dieser Art ist aus EP 0
071 180 A1 bekannt. Die Dosiervorrichtung besteht aus
einem Kammerrakel, im Wesentlichen aus einem Ge-
hause mit Seitenwanden und am Gehause angeordne-
ten Rakelblattern gebildet, wobei ein erstes Rakelblatt
als Arbeitsrakelblatt und ein zweites Rakelblatt als
Schlief3rakelblatt angeordnet sind. Die Dosiervorrich-
tung enthalt ferner eine Auftragwalze, auf der sich das
Rakelsystem abstutzt, so dass mit dem Gehause eine
Kammer eingeschlossen ist. In die Kammer wird ein zu
dosierendes flissiges Medium mittels Zulauf einge-
speist und Uberschissiges Medium mittels Ricklauflei-
tung abgefiihrt.

[0003] Aus EP 0401 250 B1 ist ein Dosiersystem als
Rakelsystem bekannt, dass im Bereich der Stirnseiten
seitlich angeordnete und die Gehausekammer ver-
schlieRende Dichtungselemente (Seitendichtungen)
aufweist. Die Dichtungselemente sind der Krimmung
der zugeordneten Auftragwalze angepasst und beste-
hen aus elastischem bzw. elastomeren Material.
[0004] Weiterhin ist aus US-A 5,150,651 ein Dosier-
system als Rakelsystem mit Kammerrakel und zugeord-
neter Aniloxwalze bekannt. Dabei weist das Kammerra-
kel innerhalb der gebildeten Kammer zur Aufnahme von
flissigen Medien angeordnete Seitendichtungen auf.
Diese Seitendichtungen weisen der benachbarten Wal-
ze zugeordnete, als Schmiertaschen wirkende Vertie-
fungen auf. Jede Schmierstofftasche ist zur Versorgung
mit einer Schmierflissigkeit mit einer Zufuhrleitung und
einer Rucklaufleitung versehen.

[0005] Aus DE 197 29 977 A1 ist ein Offsetdruckwerk
zum Lackieren von Bedruckstoffen bekannt. Hierbei die
Dosiervorrichtung durch ein Kammerrakelsystem und
eine Auftragwalze gebildet, wobei das Kammerrakelsy-
stem Seitendichtungen aufweist. Die Auftragwalze ist
mit einem eine Druck-/Lackform tragenden Plattenzylin-
der in Kontakt und dem Plattenzylinder ist ein Gummi-
tuchzylinder benachbart zugeordnet.

[0006] Von Nachteil ist bei derartigen Ausbildungen,
dass insbesondere an den Kontaktflachen von Seiten-
dichtungen und zugeordneter Auftragwalze, abhangig
von der Anpresskraft der Seitendichtungen, Reibungs-
momente entstehen. Zusatzlich entstehen Reibungs-
momente an den Kontaktflachen von Rakelblatt und zu-
geordneter Auftragwalze. Beim Auftreten von Rei-
bungsmomenten tritt stets eine Energieumwandlung
von irreversiblem Charakter auf, d.h. es entsteht primar
Warme sowie Abrieb.
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[0007] Bei Reduzierung des Anpressdruckes an den
Kontaktflachen besteht die Gefahr, dass Leckagen auf-
treten und das zu verarbeitende Medium unkontrolliert
in die Verarbeitungsmaschine austritt. Bei einer Versor-
gung von Schmierstofftaschen mit einem Schmierstoff
besteht die Gefahr, dass der Schmierstoff sich mit dem
zu verarbeitenden Medien vermischt.

Ist der Schmierstoff und das zu verarbeitende Medium
identisch, so besteht die Gefahr, dass das zu verarbei-
tende Medium, insbesondere an den Seitendichtungen
und Rakelblattern, teilweise auch am Gehause des
Kammerrakels antrocknet bzw. auskristallisiert. Dabei
treten an den Seitendichtungen Leckagen mit den be-
reits oben genannten Nachteilen auf, die Seitendichtun-
gen altern friihzeitig und an den Rakelblattern und den
Dichtungen tritt ein frihzeitiger Verschleill auf.

[Aufgabe der Erfindung]

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art zu schaffen, die die genannten Nachteile vermei-
den, die insbesondere im Bereich von Dichtungen und
Rakelblattern eines eine Auftragwalze enthaltenden
Dosiersystems ein verschleiRarmes Dosieren gestatten
und die Reibungsmomente spuirbar reduzieren.

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch die
Ausbildungsmerkmale der unabhangigen Anspriiche
geldst. Weiterbildungen ergeben sich aus den abhéangi-
gen Anspriichen.

[0010] Ein erster Vorteil der Erfindung ist darin be-
grindet, dass die Reibungsmomente an den Dichtun-
gen (Dichtungssystemen) sowie den Rakelblattern, ins-
besondere im Bereich der den Dichtungssystemen be-
nachbarten Rakelblatter, durch den Einsatz eines flus-
sigen Schmierstoffes reduziert ist.

[0011] Vorteilhaft ist weiterhin, dass das Antrocknen
bzw. Auskristallisieren des zu verarbeitenden fliissigen
Mediums an den Rakelblattern und Dichtungssystemen
spurbar vermeidbar ist. Damitist auch die Dosierqualitat
des zu verarbeitenden flissigen Mediums verbesser-
bar.

[0012] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die
Warmeentwicklung in den Kontaktbereichen des Rakel-
systems mit der zugeordneten Auftragwalze gering ist.
Dies ist insbesondere bei hdheren Umgebungstempe-
raturen, bedingt durch beispielsweise dem Rakelsy-
stem benachbarte Trocknereinrichtungen und/oder bei
hohen zu verarbeitenden Auflagen, vorteilhaft.

[0013] Weiterhin ist von Vorteil, dass das Dosiersy-
stem in Folge des reduzierbaren Verschleiles an den
Dichtungssystemen und Rakelblattern héhere Stand-
zeiten erzielt. Zusatzlich sind die Maschinenstandzei-
ten, beispielsweise bedingt durch Reinigungs- und Ser-
vicetatigkeiten, reduzierbar.
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[Beispiele]

[0014] Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbei-
spiel ndher erldutert werden. Dabei zeigen schema-
tisch:

Figur 1 eine Rotationsdruckmaschine mit Druckund
Lackwerken,

Figur 2  ein Lackwerk mit Dosiervorrichtung (Seiten-
ansicht),

Figur 3  das Lackwerk gemaR Figur 2 (Draufsicht).

[0015] Gemal Figur 1 besteht eine in Reihenbauwei-

se erstellte Bogenrotationsdruckmaschinen aus mehre-
ren Druckwerken 1, gebildet aus Plattenzylinder 8 und
Gummituchzylinder 9 sowie zumindest einem Farb-
werk. In Férderrichtung 14 des Bogenmaterials folgen
ein erstes Lackwerk 2, beispielsweise zwei Trocknerein-
richtungen 4 und wenigstens ein zweites Lackwerk 3.
Dem zweiten Beschichtungswerk 3 folgt ein Ausleger 5,
welcher zumindest ein endlos umlaufendes Férdersy-
stem 7 und einen Auslegerstapel 6 aufweist.

[0016] Die Lackwerke 2, 3 weisen jeweils einen Form-
zylinder 12 sowie je eine Dosiervorrichtung 13 auf. Der
Bogentransport wird mittels Bogenflihrungszylinder,
speziell Transfertrommeln 10 und Druckzylinder 11, rea-
lisiert.

[0017] Jede Dosiervorrichtung 13 weist eine Auftrag-
walze 15, insbesondere eine Rasterwalze auf, welche
mit einem Kammerrakelsystem 16 gekoppelt ist. Das
Kammerrakelsystem 16 weist ein sich achsparallel zur
Auftragwalze 15 erstreckendes Gehause fir die Auf-
nahme eines zu verarbeitenden flissigen Mediums, bei-
spielsweise Lack, auf und besteht ferner aus einem er-
sten Rakelblatt 24 (SchlieRrakel) und einem zweiten
Rakelblatt 23 (Arbeitsrakel) sowie jeweils die derart ge-
bildete Gehdusekammer seitlich begrenzenden Dich-
tungssystemen 25.

[0018] Die Rakelblatter 23, 24 stiitzen sich auf dem
Walzenmantel der Auftragwalze 15 ab und das Kam-
merrakelsystem 16 ist mit wenigstens einer Zuflihr- und
einer Rucklaufleitung (Umlaufleitungssystem) fir das
zu verarbeitende flissige Medium, beispielsweise Di-
spersionslack, gekoppelt.

[0019] Das Kammerrakelsystem 16 weist Dichtungs-
systeme 25 auf, welche das Kammergehause begren-
zen und mit der Auftragwalze 15 in Kontakt sind. Diese
Kontaktstellen stellen Schmierstellen dar, denen jeweils
ein Schmierstoffgeber 17, bevorzugt mit der Austritts-
offnung auf die Auftragwalze 15 gerichtet, benachbart
zugeordnet ist.

[0020] Bevorzugtistin Drehrichtung der Auftragwalze
15 vor dem ersten Rakelblatt 24 (Schlielrakel) des
Kammerrakelsystems 16 wenigstens ein Schmierstoff-
geber 17 angeordnet, welcher stets einem Dichtungs-
system 25 (Schmierstelle) des Kammerrakelsystems 16
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benachbart zugeordnet ist. D. h. jeder Schmierstelle ist
ein Schmierstoffgeber 17 zugeordnet. Bevorzugt ist das
Kammerrakelsystem 16 an beiden Enden mit zwei Dich-
tungssystemen 25 ausgebildet, so dass je ein Schmier-
stoffgeber 17 einem Dichtungssystem 25 benachbart
zugeordnet sind.

[0021] Es sind weiterhin Kammerrakelsysteme 16 mit
innerhalb der Gehdusekammer angeordneten Dichtun-
gen bekannt (z.B. US 4 796 528). Bei derartigen Aus-
bildungen des Kammerrakelsystems 16 sind jedem
endseitig angeordneten Dichtungssystem 25 sowie den
innerhalb der Gehdusekammer angeordneten Dichtun-
gen (Dichtungssystem 25) jeweils ein Schmierstoffge-
ber 17 benachbart zugeordnet. Bevorzugt sind die
Schmierstoffgeber 17 mit einer

gestellfesten, achsparallel zur Auftragwalze 15 ange-
ordneten Traverse 27 getriebetechnisch als Schubge-
lenk gepaart. Die Schmierstoffgeber 17 sind dabei in
axialer Bewegungsrichtung 26 entlang der Traverse 27
verschiebbar. In einer weiteren Ausbildung sind die
Schmierstoffgeber 17 zusatzlich um die Traverse 27
schwenkbar, so dass der Neigungswinkel jedes
Schmierstoffgebers 17 zur Auftragwalze 15 bzw. zum
Kammerrakelsystem 16 einstellbar ist. Alternativ zur
Traverse 27 sind die Schmierstoffgeber 17 auch an ei-
ner Maschinenverschutzung (Innenseite) verschiebbar
und schwenkbar anordenbar.

[0022] Anden Austrittséffnungen der Schmierstoffge-
ber 17 ist der flissige Schmierstoff, insbesondere ein
Fluid, beispielsweise Wasser, kontinuierlich in sehr ge-
ringen Mengen oder bevorzugt in Intervallen auf den
Walzenmantel der Auftragwalze 15 im Bereich der Kon-
taktstellen der Dichtungssysteme 25 abgebbar.

[0023] Jeder Schmierstoffgeber 17 ist mit einem Lei-
tungssystem 18 gekoppelt, welches je ein Schaltventil
19 aufweist. Jedes Schaltventil 19 ist mit einer Steue-
rung 20 verbunden. Bevorzugt ist das Schaltventil 19
ein Impulsmagnetventil, welches mit einem Elektroim-
puls von einigen Millisekunden (< 50 ms) betreibbar ist.
Als Steuerung 20 ist bevorzugt eine Maschinensteue-
rung, alternativ ist ebenso ein Impulsgenerator, einsetz-
bar. Fur die Schmierstoffversorgung von jedem
Schmierstoffgeber 17 ist jedem Schaltventil 19 ein Zu-
fuhrstrang 21 vorgeordnet und die Zufuhrstrange 21
weisen einen zentralen Anschluss 22 fir den flissigen
Schmierstoff auf.

[0024] Ineinerweiteren Ausbildung ist jeder Schmier-
stoffgeber 17 mittels Leitungssystem 18 mit wenigstens
einer zeitlich steuerbaren Pumpe (statt des Schaltven-
tils 19) verbunden. Eine derartige Pumpe steuert samt-
liche Schmierstoffgeber 17 oder alternativ ist jeder
Schmierstoffgeber 17 mittels Leitungssystem 18 mit je
einer zeitlich steuerbaren Pumpe ausfihrbar. Die Pum-
pe bzw. Pumpen ist bzw. sind mit einer Steuerung 20
verbunden. Die Steuerung 20 ist bevorzugt eine Ma-
schinensteuerung oder ein Impulsgenerator. Der oder
den Pumpen ist wenigstens ein Zufiihrstrang 21 mit ei-
nem Anschluss 22 vorgeordnet.
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[0025] Der Anschluss 22 ist bevorzugt mit einem Lei-
tungssystem flr einen flissigen Schmierstoff verbind-
bar. An diesem Anschluss 22 ist der flissige Schmier-
stoff, beispielsweise Wasser, einspeisbar. In einer wei-
teren Ausbildung ist der Anschluss 22 mit einem Fein-
filter und/oder einem Druckregler und/oder einer
Schmierstoffumlaufabsperrung gekoppelt.

[0026] Der flissige Schmierstoff ist je nach dem zu
verarbeitenden flissigen Medium auszuwahlen. Bevor-
zugt ist ein zum Schmierstoff kompatibles Fluid einsetz-
bar. Ist beispielsweise das zu verarbeitende Medium ein
wassriger Dispersionslack, so ist bevorzugt als flissiger
Schmierstoff Wasser oder ein zum zu verarbeitenden
Medium anderes vertragliches Fluid einsetzbar.

[0027] Der einsetzbare flissige Schmierstoff dient
der Reduzierung der Reibungsmomente an den Kon-
taktstellen von Rakelblattern 23, 24 und den Dichtungs-
systemen 25 mit der Auftragwalze 15 und ist gleichzeitig
zum zu verarbeitenden flissigen Medium kompatibel.
[0028] Das Verfahren und die Vorrichtung ist nicht auf
das beschriebene Beispiel in einem Lackwerk 2,3 be-
schrankt. Vielmehr sind das Verfahren und die Vorrich-
tung auch in einem Offsetdruckwerk 1 einsetzbar. Hier-
zuistanalog zu DE 197 29 977 A1 die Dosiervorrichtung
13, gebildet aus Auftragwalze 15 und Kammerrakelsy-
stem 16, dem Plattenzylinder 8 zugeordnet. Das Farb-
werk des Offsetdruckwerkes 1 ist inaktiv und die bevor-
zugt gerasterte Auftragwalze 15 ist mit dem Plattenzy-
linder 8 in Kontakt. Je nach den Platzverhaltnissen sind
die Schmierstoffgeber 17 in Drehrichtung der Auftrag-
walze 15 vor oder nach dem Kammerrakelsystem 16,
den Dichtungssystemen 25 zugeordnet, angeordnet.
Das zu verarbeitende flissige Medium wird dann von
der Auftragwalze 15 an den Plattenzylinder 8 und von
diesem an den Gummituchzylinder 9 ibertragen.
[0029] Die Wirkungsweise ist wie folgt: Im Druck-/
Lackbetrieb sind die Schmierstoffgeber 17 den jeweili-
gen Dichtungssystemen 25 benachbart zugeordnet.
Uber den Anschluss 22 wird ein fliissiger Schmierstoff
Uber die Zufiihrstrange 21 an die Schaltventile 19 oder
Pumpen eingespeist, wobei die Schaltventile 19 oder
die Pumpen mittels Steuerung 20 Uber die Leitungssy-
steme 18 den flussigen Schmierstoff in Intervallen (in-
termittierend) an die Schmierstoffgeber 17 zufihren.
[0030] An den Schmierstoffgebern 17 wird der flissi-
ge Schmierstoff in Tropfenform oder als Sprihstrahl
ausgetrieben und trifft auf die rotierende Auftragwalze
15, bevorzugt in Drehrichtung der Auftragwalze vor dem
ersten Rakelblatt 24, auf.

[0031] Durch die Zufuhrung des flissigen Schmier-
mittels, vorzugsweise Wasser, wird das von der bevor-
zugt gerasterten Auftragwalze 15 gefihrte flissige Me-
dium, insbesondere Lack, im Bereich der Dichtungssy-
steme 25 geringfiigig verdiinnt. Dies bewirkt jedoch kei-
ne Beeintrachtigung des flissigen Mediums bzw. der
Dosier- bzw. Beschichtungsqualitat. Vielmehr reduziert
der flissige Schmierstoff das Aufbauen und Aushéarten
des flissigen Mediums im Bereich der Dichtungssyste-
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me 25 sowie der Rakelblatter 23, 24.

[0032] Weiterhin wird die Funktionsfahigkeit der Kon-
taktstellen an den Dichtungssystemen 25 sowie den Ra-
kelblattern 23, 24 in Verbindung mit der Auftragwalze
15 gewahrleistet und der Verschlei® reduziert. Ebenso
ist eine Kihlung der oben genannten Kontaktstellen er-
reichbar, was insbesondere bei benachbarten, aktivier-
ten Trocknereinrichtungen 4 vorteilhaft ist.

[0033] Das Verfahren zum Dosieren eines flissigen
Mediums in einer Verarbeitungsmaschine enthaltend ei-
ne Auftragwalze und eine der Auftragwalze zugeordne-
tes Kammerrakelsystem geht davon aus, dass an den
Schmierstellen, gebildet durch je ein Dichtungssystem
25 und dem Walzenmantel einer Auftragwalze 15, die
Schmierstellen bevorzugt mit relativ kleinen, einstellba-
ren Schmierstoffmengen eines flissigen Schmierstof-
fes versorgt werden.

[0034] Bevorzugterfolgtdie Versorgung mit fliissigem
Schmierstoff in Drehrichtung der Auftragwalze 15 auf
deren Mantelflache vor dem Kammerrakelsystem 16 im
Bereich der Dichtungssysteme 25. In einer bevorzugten
Weiterbildung wird der Schmierstoff auf die Mantelfla-
che der Auftragwalze 15 in Intervallen (intermittierend)
zugefuhrt. Alternativ ist der flissige Schmierstoff in
Drehrichtung der Auftragwalze 15 auf deren Mantelfla-
che auch nach dem Kammerrakelsystem 16 im Bereich
der Dichtungssysteme 25 zuflhrbar.

[0035] Alternativ ist ebenso eine kontinuierliche
Schmierstoffversorgung realisierbar, wobei - bedingt
durch die relativ geringe benétigte Menge an Schmier-
stoff - die intermittierende Schmierstoffversorgung be-
vorzugt wird.

Bei beiden Arbeitsverfahren (intermittierende oder kon-
tinuierliche Zuflihrung) liegt das Prinzip einer Durchlauf-
schmierung vor, d.h. es erfolgt keine Schmierstoffruck-
fuhrung.

[Bezugszeichenliste]
[0036]

Druckwerk

erstes Lackwerk
zweites Lackwerk
Trocknereinrichtung
Ausleger
Auslegerstapel
Fordersystem
Plattenzylinder

9 Gummituchzylinder
10  Transferzylinder

11 Druckzylinder

12 Formzylinder

13  Dosiervorrichtung
14  Forderrichtung

15  Auftragwalze

16  Kammerrakelsystem
17 Schmierstoffgeber

O~NO OO WN -
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18 Leitungssystem

19  Schaltventil

20  Steuerung

21 Zufihrstrang

22 Anschluss

23  Zweites Rakelblatt
24  Erstes Rakelblatt
25  Dichtungssystem
26  Bewegungsrichtung
27  Traverse
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Dosieren eines fliissigen Mediums

in einer Verarbeitungsmaschine, insbesondere fiir
eine Rotationsdruckmaschine oder eine Lackier-
maschine, enthaltend eine Auftragwalze und ein
der Auftragwalze zugeordnetes Kammerrakelsy-
stem, wobei das Kammerrakelsystem ein erstes
und ein zweites Rakelblatt und zumindest endseitig
je ein an der Mantelflache der Auftragwalze anlie-
gendes Dichtungssystem zur Begrenzung des
Kammergehauses aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Auftragwalze im Bereich der Dichtungs-
systeme des Kammerrakelsystems ein flissiger
Schmierstoff auf die Mantelflache der Auftragwalze
zugeflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der flissige Schmierstoff in Drehrichtung der
Auftragwalze vor dem Kammerrakelsystem zuge-
fuhrt wird.

Verfahren nach wenigstens Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der flissige Schmierstoff in Intervallen zuge-
fahrt wird.

Vorrichtung zum Dosieren eines flissigen Mediums
in einer Verarbeitungsmaschine, insbesondere flr
eine Rotationsdruckmaschine oder eine Lackier-
maschine, enthaltend eine Auftragwalze und ein
der Auftragwalze zugeordnetes Kammerrakelsy-
stem, wobei das Kammerrakelsystem ein erstes
und ein zweites Rakelblatt und zumindest endseitig
je ein an der Mantelflache der Auftragwalze anlie-
gendes Dichtungssystem zur Begrenzung des
Kammergehauses aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass jedem Dichtungssystem (25) der Auftragwal-
ze (15) ein Schmierstoffgeber (17) benachbart zu-
geordnet ist,

dass jeder Schmierstoffgeber (17) mit einem Lei-
tungssystem (18) und einem vorgeschalteten
Schaltventil (19), welches mit einer Steuerung (20)
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10.

gekoppelt ist, verbunden ist,

dass jedem Schaltventil (19) ein Zufihrstrang (21)
vorgeordnet ist, welcher einen Anschluss (22) fur
die Schmierstoffgeber (17) aufweist, wobei am An-
schluss (22) ein flissiger Schmierstoff einspeisbar
und aus den Schmierstoffgebern (17) in Intervallen
abgebbar ist.

Vorrichtung zum Dosieren eines flissigen Mediums
in einer Verarbeitungsmaschine, insbesondere fir
eine Rotationsdruckmaschine oder eine Lackier-
maschine, enthaltend eine Auftragwalze und ein
der Auftragwalze zugeordnetes Kammerrakelsy-
stem, wobei das Kammerrakelsystem ein erstes
und ein zweites Rakelblatt und zumindest endseitig
je ein an der Mantelflache der Auftragwalze anlie-
gendes Dichtungssystem zur Begrenzung des
Kammergehduses aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass jedem Dichtungssystem (25) der Auftragwal-
ze (15) ein Schmierstoffgeber (17) benachbart zu-
geordnet ist,

dass jeder Schmierstoffgeber (17) mit einem Lei-
tungssystem (18) und wenigstens einer vorge-
schalteten, zeitlich steuerbaren Pumpe, welche mit
einer Steuerung (20) gekoppelt ist, verbunden ist,
dass jeder Pumpe wenigstens ein Zufiihrstrang
(21) vorgeordnet ist, welcher einen Anschluss (22)
fur die Schmierstoffgeber (17) aufweist, wobei am
Anschluss (22) ein flissiger Schmierstoff einspeis-
bar und aus den Schmierstoffgebern (17) in Inter-
vallen abgebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Schmierstoffgeber (17) in Drehrichtung
der Auftragwalze (15) vor dem Kammerrakelsystem
(16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der flissige Schmierstoff ein Fluid ist.

Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Schmierstoffgeber (17) gestellseitig fixiert
und achsparallel zur Auftragwalze (15) in Bewe-
gungsrichtung (26) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schmierstoffgeber (17) an einer gestellfe-
sten Traverse (27) angeordnet sind.

Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Schaltventil (19) ein Impulsmagnetventil
ist.
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11. Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung (20) eine Maschinensteuerung
oder ein Impulsgenerator ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 1 279 500 A2

1614

- O O

/A A g/h P
o) k |
;eaeeeeeeek.c/ .....
N

N

PPRTY
| | 0,/
2l €l Zl/ €l

4 ¥ €




EP 1 279 500 A2

20

Fig.2



EP 1 279 500 A2

17 Z 17
E <
peea e r o
/
\18 16 18/

Fig.3



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

