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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Dosieren eines flüssigen Mediums in
einer Rotationsdruckmaschine oder einer Lackierma-
schine, nach den Oberbegriffen der unabhängigen An-
sprüche.

[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-
häuse mit Seitenwänden und am Gehäuse angeordne-
ten Rakelblättern gebildet, wobei ein erstes Rakelblatt
als Arbeitsrakelblatt und ein zweites Rakelblatt als
Schließrakelblatt angeordnet sind. Die Dosiervorrich-
tung enthält ferner eine Auftragwalze, auf der sich das
Rakelsystem abstützt, so dass mit dem Gehäuse eine
Kammer eingeschlossen ist. In die Kammer wird ein zu
dosierendes flüssiges Medium mittels Zulauf eingespeist
und überschüssiges Medium mittels Rücklaufleitung ab-
geführt.
[0003] Aus EP 0 401 250 B1 ist ein Dosiersystem als
Rakelsystem bekannt, dass im Bereich der Stirnseiten
seitlich angeordnete und die Gehäusekammer verschlie-
ßende Dichtungselemente (Seitendichtungen) aufweist.
Die Dichtungselemente sind der Krümmung der zuge-
ordneten Auftragwalze angepasst und bestehen aus ela-
stischem 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
flüssigen Medien angeordnete Seitendichtungen auf.
Diese Seitendichtungen weisen der benachbarten Walze
zugeordnete, als Schmiertaschen wirkende Vertiefun-
gen auf. Jede Schmierstofftasche ist zur Versorgung mit
einer Schmierflüssigkeit mit einer Zuführleitung und einer
Rücklaufleitung versehen.
[0005] Aus DE 197 29 977 A1 ist ein Offsetdruckwerk
zum Lackieren von Bedruckstoffen bekannt. Hierbei die
Dosiervorrichtung durch ein Kammerrakelsystem und ei-
ne Auftragwalze gebildet, wobei das Kammerrakelsy-
stem Seitendichtungen aufweist. Die Auftragwalze ist mit
einem eine Druck-/Lackform tragenden Plattenzylinder
in Kontakt und dem Plattenzylinder ist ein Gummituch-
zylinder benachbart zugeordnet.
[0006] Von Nachteil ist bei derartigen Ausbildungen,
dass insbesondere an den Kontaktflächen von Seiten-
dichtungen und zugeordneter Auftragwalze, abhängig
von der Anpresskraft der Seitendichtungen, Reibungs-
momente entstehen. Zusätzlich entstehen Reibungsmo-
mente an den Kontaktflächen von Rakelblatt und zuge-
ordneter Auftragwalze. Beim Auftreten von Reibungsmo-
menten tritt stets eine Energieumwandlung von irrever-
siblem Charakter auf, d.h. es entsteht primär Wärme so-
wie Abrieb.

[0007] Bei Reduzierung des Anpressdruckes an den
Kontaktflächen 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 Rakelblättern, teilweise auch am Gehäuse des Kam-
merrakels antrocknet bzw. auskristallisiert. Dabei treten
an den Seitendichtungen Leckagen mit den bereits oben
genannten Nachteilen auf, die Seitendichtungen altern
frühzeitig und an den Rakelblättern und den Dichtungen
tritt ein frühzeitiger Verschleiß auf.
[0008] Aus WO-A-99/25555 ist ein Verfahren zum Do-
sieren eines flüssigen Mediums in einer Verarbeitungs-
maschine mit einer Auftragswalze und einem zugeord-
neten Kammerrakelsystem bekannt. Das Kammerrakel-
system umfasst ein erstes und ein zweites Rakelblatt so-
wie endseitig angeordnete seitliche Dichtungen. In Dreh-
richtung der Auftragwalze ist vor den Dichtungen des
Kammerrakelsystems eine Schmierstoffzuführung an-
geordnet.
[0009] Weiterhin ist aus EP-A-0 607 574 ein Farbka-
sten in Form eines Kammerrakelsystems bekannt, wobei
das Kammerrakelsystem ein erstes und ein zweites Ra-
kelblatt sowie endseitig angeordnete Dichtungen auf-
weist. Innerhalb des Kammergehäuses sind mehrere
Waschdüsen angeordnet. Mittels der Waschdüsen kann
Waschmittel in das Kammergehäuse und auf die benach-
barte Auftragwalze gesprüht werden. Weiterhin umfasst
das Kammerrakelsystem eine Schmierstoffversorgung
für die endseitig angeordneten Dichtungen.

[Aufgabe der Erfindung]

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten
Art zu schaffen, die die genannten Nachteile vermeiden,
die im Bereich von Dichtungen und Rakelblättern eines
eine Auftragwalze enthaltenden Dosiersystems ein ver-
schleißarmes Dosieren gestatten und die Reibungsmo-
mente spürbar reduzieren.
[0011] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Ausbildungsmerkmale der unabhängigen Ansprüche ge-
löst. Weiterbildungen ergeben sich aus den abhängigen
Ansprüchen.
[0012] Ein erster Vorteil der Erfindung ist darin begrün-
det, dass die Reibungsmomente an den Dichtungen
(Dichtungssystemen) sowie den Rakelblättern, insbe-
sondere im Bereich der den Dichtungssystemen benach-
barten Rakelblätter, durch den Einsatz eines flüssigen
Schmierstoffes reduziert ist.
[0013] Vorteilhaft ist weiterhin, dass das Antrocknen
bzw. Auskristallisieren des zu verarbeitenden flüssigen
Mediums an den Rakelblättern und Dichtungssystemen
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spürbar vermeidbar ist. Damit ist auch die Dosierqualität
des zu verarbeitenden flüssigen Mediums verbesserbar.
[0014] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die Wär-
meentwicklung in den Kontaktbereichen des Rakelsy-
stems mit der zugeordneten Auftragwalze gering ist. Dies
ist insbesondere bei höheren Umgebungstemperaturen,
bedingt durch beispielsweise dem Rakelsystem benach-
barte Trocknereinrichtungen und/oder bei hohen zu ver-
arbeitenden Auflagen, vorteilhaft.
[0015] Weiterhin ist von Vorteil, dass das Dosiersy-
stem in Folge des reduzierbaren Verschleißes an den
Dichtungssystemen und Rakelblättern höhere Standzei-
ten erzielt. Zusätzlich sind die Maschinenstandzeiten,
beispielsweise bedingt durch Reinigungs- und Service-
tätigkeiten, reduzierbar.

[Beispiele]

[0016] Die Erfindung soll an einem Ausführungsbei-
spiel näher erläutert werden. Dabei zeigen schematisch:

Figur 1 eine Rotationsdruckmaschine mit Druck- und
Lackwerken,

Figur 2 ein Lackwerk mit Dosiervorrichtung (Sei- ten-
ansicht),

Figur 3 das Lackwerk gemäß Figur 2 (Draufsicht).

[0017] Gemäß Figur 1 besteht eine in Reihenbauweise
erstellte Bogenrotationsdruckmaschinen aus mehreren
Druckwerken 1, gebildet aus Plattenzylinder 8 und Gum-
mituchzylinder 9 sowie zumindest einem Farbwerk. In
Förderrichtung 14 des Bogenmaterials folgen ein erstes
Lackwerk 2, beispielsweise zwei Trocknereinrichtungen
4 und wenigstens ein zweites Lackwerk 3. Dem zweiten
Beschichtungswerk 3 folgt ein Ausleger 5, welcher zu-
mindest ein endlos umlaufendes Fördersystem 7 und ei-
nen Auslegerstapel 6 aufweist.
[0018] Die Lackwerke 2, 3 weisen jeweils einen Form-
zylinder 12 sowie je eine Dosiervorrichtung 13 auf. Der
Bogentransport wird mittels Bogenführungszylinder,
speziell Transfertrommeln 10 und Druckzylinder 11, rea-
lisiert.
[0019] 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 Gehäuse für die Aufnah-
me eines zu verarbeitenden flüssigen Mediums, bei-
spielsweise Lack, auf und besteht ferner aus einem er-
sten Rakelblatt 24 (Schließrakel) und einem zweiten Ra-
kelblatt 23 (Arbeitsrakel) sowie jeweils die derart gebil-
dete Gehäusekammer seitlich begrenzenden Dichtungs-
systemen 25.
[0020] Die Rakelblätter 23, 24 stützen sich auf dem
Walzenmantel der Auftragwalze 15 ab und das Kammer-
rakelsystem 16 ist mit wenigstens einer Zuführ- und einer

Rücklaufleitung (Umlaufleitungssystem) für das zu ver-
arbeitende flüssige Medium, beispielsweise Dispersi-
onslack, gekoppelt.
[0021] Das Kammerrakelsystem 16 weist Dichtungs-
systeme 25 auf, welche das Kammergehäuse begrenzen
und mit der Auftragwalze 15 in Kontakt sind. Diese Kon-
taktstellen stellen Schmierstellen dar, denen jeweils ein
Schmierstoffgeber 17, bevorzugt mit der Austrittsöffnung
auf die Auftragwalze 15 gerichtet, benachbart zugeord-
net ist.
[0022] Erfindungsgemäß ist in Drehrichtung der Auf-
tragwalze 15 vor dem ersten Rakelblatt 24 (Schließrakel)
des Kammerrakelsystems 16 wenigstens ein Schmier-
stoffgeber 17 angeordnet, welcher stets einem Dich-
tungssystem 25 (Schmierstelle) des Kammerrakelsy-
stems 16 benachbart zugeordnet ist. D. h. jeder Schmier-
stelle ist ein Schmierstoffgeber 17 zugeordnet. Erfin-
dunsgemäß ist das Kammerrakelsystem 16 an beiden
Enden mit zwei Dichtungssystemen 25 ausgebildet, so
dass je ein Schmierstoffgeber 17 einem Dichtungssy-
stem 25 benachbart zugeordnet ist.
[0023] Es sind weiterhin Kammerrakelsysteme 16 mit
innerhalb der Gehäusekammer angeordneten Dichtun-
gen bekannt (z.B. US 4 796 528). Bei derartigen Ausbil-
dungen des Kammerrakelsystems 16 sind jedem end-
seitig angeordneten Dichtungssystem 25 sowie den in-
nerhalb der Gehäusekammer angeordneten Dichtungen
(Dichtungssystem 25) jeweils ein Schmierstoffgeber 17
benachbart zugeordnet. Bevorzugt sind die Schmier-
stoffgeber 17 mit einer gestellfesten, achsparallel zur
Auftragwalze 15 angeordneten Traverse 27 getriebe-
technisch als Schubgelenk gepaart. Die Schmierstoffge-
ber 17 sind dabei in axialer Bewegungsrichtung 26 ent-
lang der Traverse 27 verschiebbar. In einer weiteren Aus-
bildung sind die Schmierstoffgeber 17 zusätzlich 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 einer
Maschinenverschutzung (Innenseite) verschiebbar und
schwenkbar anordenbar.
[0024] An den Austrittsöffnungen der Schmierstoffge-
ber 17 ist der flüssige Schmierstoff, beispielsweise Was-
ser, kontinuierlich in sehr geringen Mengen oder in In-
tervallen auf den Walzenmantel der Auftragwalze 15 im
Bereich der Kontaktstellen der Dichtungssysteme 25 ab-
gebbar.
[0025] Jeder Schmierstoffgeber 17 ist mit einem Lei-
tungssystem 18 gekoppelt, welches je ein Schaltventil
19 aufweist. Jedes Schaltventil 19 ist mit einer Steuerung
20 verbunden. Bevorzugt ist das Schaltventil 19 ein Im-
pulsmagnetventil, welches mit einem Elektroimpuls von
einigen Millisekunden (≤ 50 ms) betreibbar ist. Als Steue-
rung 20 ist bevorzugt eine Maschinensteuerung, alter-
nativ ist ebenso ein Impulsgenerator, einsetzbar. Für die
Schmierstoffversorgung von jedem Schmierstoffgeber
17 ist jedem Schaltventil 19 ein Zuführstrang 21 vorge-
ordnet und die Zuführstränge 21 weisen einen zentralen

3 4 



EP 1 279 500 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Anschluss 22 für den flüssigen Schmierstoff auf.
[0026] In einer weiteren Ausbildung ist jeder Schmier-
stoffgeber 17 mittels Leitungssystem 18 mit wenigstens
einer zeitlich steuerbaren Pumpe (statt des Schaltventils
19) verbunden. Eine derartige Pumpe steuert sämtliche
Schmierstoffgeber 17 oder alternativ ist jeder Schmier-
stoffgeber 17 mittels Leitungssystem 18 mit je einer zeit-
lich steuerbaren Pumpe ausführbar. Die Pumpe bzw.
Pumpen ist bzw. sind mit einer Steuerung 20 verbunden.
Die Steuerung 20 ist bevorzugt eine Maschinensteue-
rung oder ein Impulsgenerator. Der oder den Pumpen ist
wenigstens ein Zuführstrang 21 mit einem Anschluss 22
vorgeordnet.
[0027] Der Anschluss 22 ist mit einem Leitungssystem
für einen flüssigen Schmierstoff verbindbar. An diesem
Anschluss 22 ist der flüssige Schmierstoff, beispielswei-
se Wasser, einspeisbar. In einer weiteren Ausbildung ist
der Anschluss 22 mit einem Feinfilter und/oder einem
Druckregler und/oder einer Schmierstoffumlaufabsper-
rung gekoppelt.
[0028] Der flüssige Schmierstoff ist je nach dem zu
verarbeitenden flüssigen Medium auszuwählen. Bevor-
zugt ist ein zu dem zu verarbeitenden Medium kompati-
bles Fluid einsetzbar. Ist beispielsweise das zu verarbei-
tende Medium ein wässriger Dispersionslack, so ist be-
vorzugt als flüssiger Schmierstoff Wasser oder ein zum
zu verarbeitenden Medium anderes verträgliches Fluid
einsetzbar.
[0029] Der einsetzbare flüssige Schmierstoff dient der
Reduzierung der Reibungsmomente an den Kontaktstel-
len von Rakelblättern 23, 24 und den Dichtungssystemen
25 mit der Auftragwalze 15 und ist gleichzeitig zum zu
verarbeitenden flüssigen Medium kompatibel.
[0030] Das Verfahren und die Vorrichtung ist nicht auf
das beschriebene Beispiel in einem Lackwerk 2,3 be-
schränkt. Vielmehr sind das Verfahren und die Vorrich-
tung auch in einem Offsetdruckwerk 1 einsetzbar. Hierzu
ist analog 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 Platzverhältnissen sind
die Schmierstoffgeber 17 in Drehrichtung der Auftrag-
walze 15 vor oder nach dem Kammerrakelsystem 16,
den Dichtungssystemen 25 zugeordnet, angeordnet.
Das zu verarbeitende flüssige Medium wird dann von der
Auftragwalze 15 an den Plattenzylinder 8 und von diesem
an den Gummituchzylinder 9 übertragen.
[0031] Die Wirkungsweise ist wie folgt: Im Druck-/
Lackbetrieb sind die Schmierstoffgeber 17 den jeweili-
gen Dichtungssystemen 25 benachbart zugeordnet.
Über den Anschluss 22 wird ein flüssiger Schmierstoff
über die Zuführstränge 21 an die Schaltventile 19 oder
Pumpen eingespeist, wobei die Schaltventile 19 oder die
Pumpen mittels Steuerung 20 über die Leitungssysteme
18 den flüssigen Schmierstoff in Intervallen (intermittie-
rend) an die Schmierstoffgeber 17 zuführen.

[0032] An den Schmierstoffgebern 17 wird der flüssige
Schmierstoff in Tropfenform oder als Sprühstrahl ausge-
trieben und trifft auf die rotierende Auftragwalze 15, be-
vorzugt in Drehrichtung der Auftragwalze vor dem ersten
Rakelblatt 24, auf.
[0033] Durch die Zuführung des flüssigen Schmiermit-
tels, vorzugsweise Wasser, wird das von der bevorzugt
gerasterten Auftragwalze 15 geführte flüssige Medium,
insbesondere Lack, im Bereich der Dichtungssysteme
25 geringfügig verdünnt. Dies bewirkt jedoch keine Be-
einträchtigung des flüssigen Mediums bzw. der Dosier-
bzw. Beschichtungsqualität. Vielmehr reduziert der flüs-
sige Schmierstoff das Aufbauen und Aushärten des flüs-
sigen Mediums im Bereich der Dichtungssysteme 25 so-
wie der Rakelblätter 23, 24.
[0034] Weiterhin wird die Funktionsfähigkeit der Kon-
taktstellen an den Dichtungssystemen 25 sowie den Ra-
kelblättern 23, 24 in Verbindung mit der Auftragwalze 15
gewährleistet und der Verschleiß reduziert. Ebenso ist
eine Kühlung der oben genannten Kontaktstellen er-
reichbar, was insbesondere bei benachbarten, aktivier-
ten Trocknereinrichtungen 4 vorteilhaft ist.
[0035] Das Verfahren zum Dosieren eines flüssigen
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 flüssigen Schmierstoffes
versorgt werden.
[0036] Erfindungsgemäβ erfolgt die Versorgung mit
flüssigem Schmierstoff in Drehrichtung der Auftragwalze
15 auf deren Mantelfläche vor dem Kammerrakelsystem
16 im Bereich der Dichtungssysteme 25. In einer bevor-
zugten Weiterbildung wird der Schmierstoff auf die Man-
telfläche der Auftragwalze 15 in Intervallen (intermittie-
rend) zugeführt .
[0037] Alternativ ist ebenso eine kontinuierliche
Schmierstoffversorgung realisierbar, wobei - bedingt
durch die relativ geringe benötigte Menge an Schmier-
stoff - die intermittierende Schmierstoffversorgung be-
vorzugt wird.
Bei beiden Arbeitsverfahren (intermittierende oder kon-
tinuierliche Zuführung) liegt das Prinzip einer Durchlauf-
schmierung vor, d.h. es erfolgt keine Schmierstoffrück-
führung.

[Bezugszeichenliste]

[0038]

1 Druckwerk
2 erstes Lackwerk
3 zweites Lackwerk
4 Trocknereinrichtung
5 Ausleger
6 Auslegerstapel
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7 Fördersystem
8 Plattenzylinder
9 Gummituchzylinder
10 Transferzylinder
11 Druckzylinder
12 Formzylinder
13 Dosiervorrichtung
14 Förderrichtung
15 Auftragwalze
16 Kammerrakelsystem
17 Schmierstoffgeber
18 Leitungssystem
19 Schaltventil
20 Steuerung
21 Zuführstrang
22 Anschluss
23 Zweites Rakelblatt
24 Erstes Rakelblatt
25 Dichtungssystem
26 Bewegungsrichtung
27 Traverse

Patentansprüche

1. Verfahren zum Dosieren eines flüssigen Mediums
in einer Rotationsdruckmaschine oder einer Lackier-
maschine, enthaltend eine Auftragwalze(15) und ein
der Auftragwalze(15) zugeordnetes Kammerrakel-
system (16), wobei das Kammerrakelsystem (16) ein
erstes und ein zweites Rakelblatt (24, 23) und zu-
mindest endseitig je ein an der Mantelfläche der Auf-
tragwalze (15) anliegendes Dichtungssystem (25)
zur Begrenzung des Kammerrakelgehäuses auf-
weist, und der Auftragwalze (15) im Bereich der
Dichtungssysteme (25) des Kammerrakelsystems
(16) ein flüssiger Schmierstoff von außerhalb des
Kammerrakelgehäuses angeordneten Schmier-
stoffgebem (17) direkt auf die endseitigen Mantelflä-
chen der Auftragwalze (15) gerichtet in Drehrichtung
der Auftragwalze (15) vor dem Kammerrakelsystem
(16) zugeführt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der flüssige Schmierstoff an einem zentralen
Anschluss (22) eingespeist wird und
dass jeder Schmierstoffgeber (17) mittels Leitungs-
system (18) und Schaltventilen (19) oder Pumpen
von dem zentralen Anschluss (22) mit Schmierstoff
versorgt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der flüssige Schmierstoff kontinuierlich zuge-
führt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der flüssige Schmierstoff in Intervallen zuge-

führt wird.

4. Vorrichtung zum Dosieren eines flüssigen Mediums
in einer Rotationsdruckmaschine oder einer Lackier-
maschine, enthaltend eine Auftragwalze (15) und ein
der Auftragwalze (15) zugeordnetes Kammerrakel-
system (16), wobei das Kammerrakelsystem (16) ein
erstes und ein zweites Rakelblatt (24, 23) und zu-
mindest endseitig je ein an der Mantelfläche der Auf-
tragwalze (15) anliegendes Dichtungssystem (25)
zur Begrenzung des Kammerrakelgehäuses auf-
weist, jedem Dichtungssystem (25) in Drehrichtung
der Auftragwalze (15) vor dem Kammerrakelsystem
(16) ein außerhalb des Kammerrakelgehäuses an-
geordneter Schmierstoffgeber (17) benachbart zu-
geordnet ist und die Austrittsöffnung des Schmier-
stoffgebers (17) direkt auf die endseitigen Bereiche
der Auftragwalze (15) gerichtet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass jeder Schmierstoffgeber (17) mit einem Lei-
tungssystem (18) und einem vorgeschalteten
Schaltventil (19), welches mit einer Steuerung (20)
gekoppelt ist, verbunden ist,dass jedem Schaltventil
(19) ein Zuführstrang (21) vorgeordnet ist, welcher
einen zentralen Anschluss (22) für die Schmierstoff-
geber (17) aufweist, wobei am zentralen Anschluss
(22) ein flüssiger Schmierstoff einspeisbar und aus
den Schmierstoffgebern (17) in Intervallen abgebbar
ist.

5. Vorrichtung zum Dosieren eines flüssigen Mediums
in einer Rotationsdruckmaschine oder einer Lackier-
maschine, enthaltend eine Auftragswalze (15) und
ein der Auftragwalze (15) zugeordnetes Kammerra-
kelsystem(16), wobei das Kammerrakelsystem (16)
ein erstes und ein zweites Rakelblatt (24, 23) und
zumindest endseitig je ein an der Mantelfläche der
Auftragwalze (15) anliegendes Dichtungssystem
(25) zur Begrenzung des Kammerrakelgehäuses
aufweist, jedem Dichtungssystem (25) in Drehrich-
tung der Auftragwalze (15) vor dem Kammerrakel-
system (16) ein außerhalb des Kammerrakelgehäu-
ses angeordneter Schmierstoffgeber (17) benach-
bart zugeordnet ist und die Austrittsöffnung des
Schmierstoffgebers (17) direkt auf die endseitigen
Bereiche der Auftragwalze (15) gerichtet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass jeder Schmierstoffgeber (17) mit einem Lei-
tungssystem (18) und wenigstens einer vorgeschal-
teten, zeitlich steuerbaren Pumpe, welche mit einer
Steuerung (20) gekoppelt ist, verbunden ist,
dass jeder Pumpe wenigstens ein Zuführstrang (21)
vorgeordnet ist, welcher einen zentralen Anschluss
(22) für die Schmierstoffgeber (17) aufweist, wobei
am zentralen Anschluss (22) ein flüssiger Schmier-
stoff einspeisbar und aus den Schmierstoff gebern
(17) in Intervallen abgebbar ist.

7 8 



EP 1 279 500 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schmierstoffgeber (17) gestellseitig fixiert
und achsparallel zur Auftragwalze (15) in einer linea-
ren in Bewegungsrichtung (26) bewegbar sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schmierstoffgeber (17) an einer gestellfe-
sten Traverse (27) angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Schaltventil (19) ein Impulsmagnetventil
ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dasbs die Steuerung (20) eine Maschinensteuerung
oder ein Impulsgenerator ist.

Claims

1. A method for metering a liquid medium in a rotary
printing press or a coating machine, comprising a
form roller (15) and an ink chamber blade system
(16) assigned to the form roller (15), wherein the ink
chamber blade system (16) comprises a first and a
second doctor blade (24, 23) and at least on each
end side comprises a sealing system (25) for delim-
iting the ink chamber blade housing, and the form
roller (15) in the region of the sealing systems (25)
of the ink chamber blade systems (16) is supplied
with a liquid lubricant directly supplied on the end-
sided cylindrical surfaces of the application roller (15)
by lubricant dispensers (17) arranged outside the ink
chamber blade housing directly in direction of rota-
tion of the form roller (15) in front of the ink chamber
blade system (16), characterized in that the liquid
lubricant is fed in at a central connection (22) and in
that each lubricant dispenser (17) is supplied with
lubricant from the central connection (22) by means
of a line system (18) and switching valves (19) or
pumps.

2. The method according to Claim 1, characterized in
that the liquid lubricant is continuously supplied.

3. The method according to Claim 1, characterized in
that liquid lubricant is supplied intermittently.

4. A device for metering a liquid medium in a rotary
printing press or a coating machine, containing a
form roller (15) and an ink chamber blade system
(16) assigned to the form roller (15), wherein the ink
chamber blade system (16) comprises a first and a
second doctor blade (24, 23) and at least on each

end side a sealing system (25) contacting the cylin-
drical surface of the form roller (15) for delimiting the
ink chamber blade housing, each sealing system
(25) in direction of rotation of the form roller (15) in
front of the ink chamber blade system (16) being
adjacently assigned a lubricant dispenser (17) ar-
ranged outside the ink chamber blade housing and
the outlet opening of the lubricant dispenser (17) is
directly directed at the end side regions of the form
roller (15), characterized in that each lubricant dis-
penser (17) is connected to a line system (18) and
a switching valve (19) connected upstream, which
is coupled to a control (20), in that each switching
valve (19) is assigned a supply line (21) which com-
prises a central connection (22) for a lubricant dis-
penser (17), wherein on the central connection (22)
a liquid lubricant can be fed in and dispensed inter-
mittently out of the lubricant dispensers (17).

5. The device for metering a liquid medium in a rotary
printing press or a coating machine, containing a
form roller (15) and an ink chamber blade system
(16) assigned to the form roller (15), wherein the ink
chamber blade system (16) comprises a first and a
second doctor blade (24, 23) and at least on each
of its ends comprises a sealing system (25) contact-
ing the cylindrical surface of the form roller (15) for
delimiting the ink chamber blade housing, each seal-
ing system (25) in direction of rotation of the form
roller (15) in front of the ink chamber blade system
(16) is adjacently assigned a lubricant dispenser (17)
arranged outside the ink chamber blade housing and
the outlet opening of the lubricant dispenser (17) is
directly directed at the end-sided regions of the form
roller (15), characterized in that each lubricant dis-
penser (17) is connected to a line system (18) and
at least one time-controllable part connected up-
stream, which is coupled to a control (20), in that at
least one supply line (21) is arranged upstream of
each pump, which comprises a central connection
(22) for the lubricant dispensers (17), wherein on the
central connection (22) a liquid lubricant can be fed
in and intermittently dispensed from the lubricant dis-
pensers (17).

6. The device according to Claim 4 or 5, characterized
in that the lubricant dispensers (17) are fixed on the
frame side and are moveable in a linear movement
direction (26) axially parallel to the form roller (15).

7. The device according to Claim 6, characterized in
that lubricant dispensers (17) are arranged on a
frame-fixed cross beam (27).

8. The device according to Claim 4 or 5, characterized
in that each switching valve (19) is an impulse so-
lenoid valve.
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9. The device according to Claim 4 or 5, characterized
in that the control (20) is a machine control or an
impulse generator.

Revendications

1. Procédé de dosage de fluide liquide dans une ma-
chine d’impression rotative ou une machine de ver-
nissage, comprenant un rouleau applicateur (15) et
un système racleur de chambre (16) associé au rou-
leau applicateur (15), le système racleur de chambre
(16) présentant une première et une seconde lames
de raclage (24, 23) et au moins un système d’étan-
chéité (25) situé chacun au niveau de la surface d’en-
veloppe du rouleau applicateur (15) pour délimiter
le boîtier du racleur de chambre, et étant acheminé
depuis des distributeurs de lubrifiant (17) disposés
sur l’extérieur du boîtier du racleur de chambre en
direction du rouleau applicateur (15), au niveau des
systèmes d’étanchéité (25) du système racleur de
chambre (16), un lubrifiant liquide dirigé dans le sens
de rotation du rouleau applicateur (15) directement
sur les surfaces d’enveloppe terminales du rouleau
applicateur (15),
caractérisé en ce que
le lubrifiant liquide est apporté au niveau d’un rac-
cordement central (22) et
que chaque distributeur de lubrifiant (17) est alimen-
té en lubrifiant au moyen d’un système de canalisa-
tion (18) et de soupapes de commutation (19) ou de
pompes par le raccordement central (22).

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le lubrifiant liquide est acheminé en continu.

3. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le lubrifiant liquide est acheminé périodiquement.

4. Procédé de dosage de fluide liquide dans une ma-
chine d’impression rotative ou une machine de ver-
nissage, comprenant un rouleau applicateur (15) et
un système racleur de chambre (16) associé au rou-
leau applicateur (15), le système racleur de chambre
(16) présentant une première et une seconde lames
de raclage (24, 23) et au moins un système d’étan-
chéité (25) situé chacun au niveau de la surface d’en-
veloppe du rouleau applicateur (15) pour délimiter
le boîtier du racleur de chambre, étant associé à cha-
que système d’étanchéité (25), dans le sens de ro-
tation du rouleau applicateur (15), en amont du sys-
tème racleur de chambre (16), un distributeur de lu-
brifiant (17) disposé à proximité à l’extérieur du boî-
tier du racleur de chambre et l’orifice de sortie du
distributeur de lubrifiant (17) étant dirigée directe-
ment sur les parties terminales du rouleau applica-

teur (15),
caractérisé en ce que
chaque distributeur de lubrifiant (17) est relié à un
système de canalisation (18) et une soupape de
commutation installée en amont (19) qui est couplée
à un organe de commande (20), qu’en amont de
chaque soupape de commutation (19) est disposée
une chaîne d’acheminement (21) qui présente un
raccordement central (22) pour les distributeurs de
lubrifiant (17), un lubrifiant liquide pouvant être ap-
porté au niveau du raccordement central (22) et dis-
tribué périodiquement par les distributeurs de lubri-
fiant (17).

5. Procédé de dosage de fluide liquide dans une ma-
chine d’impression rotative ou une machine de ver-
nissage, comprenant un rouleau applicateur (15) et
un système racleur de chambre (16) associé au rou-
leau applicateur (15), le système racleur de chambre
(16) présentant une première et une seconde lames
de raclage (24, 23) et au moins un système d’étan-
chéité (25) situé chacun au niveau de la surface d’en-
veloppe du rouleau applicateur (15) pour délimiter
le boîtier du racleur de chambre, étant associé à cha-
que système d’étanchéité (25), dans le sens de ro-
tation du rouleau applicateur (15), en amont du sys-
tème racleur de chambre (16), un distributeur de lu-
brifiant (17) disposé à proximité à l’extérieur du boî-
tier du racleur de chambre et l’orifice de sortie du
distributeur de lubrifiant (17) étant dirigée directe-
ment sur les parties terminales du rouleau applica-
teur (15),
caractérisé en ce que
chaque distributeur de lubrifiant (17) est relié à un
système de canalisation (18) et au moins une pompe
à temporisation contrôlable installée en amont qui
est couplée à un organe de commande (20),
qu’en amont de pompe est disposée au moins une
chaîne d’acheminement (21) qui présente un raccor-
dement central (22) pour les distributeurs de lubri-
fiant (17), un lubrifiant liquide pouvant être apporté
au niveau du raccordement central (22) et distribué
périodiquement par les distributeurs de lubrifiant
(17).

6. Dispositif selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce que
les distributeurs de lubrifiant (17) sont fixés au niveau
du bâti et sont mobiles parallèlement à l’axe du rou-
leau applicateur (15) dans un sens de mouvement
linéaire (26).

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce que
les distributeurs de lubrifiant (17) sont disposés au
niveau d’une traverse (27) fixe sur le bâti.

8. Dispositif selon la revendication 4 ou 5,
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caractérisé en ce que
chaque soupape de commutation (19) est une sou-
pape magnétique à impulsion.

9. Dispositif selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce que
l’organe de commande (20) est un organe de com-
mande de machine ou un générateur d’impulsions.
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