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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Flussigkeitsdosierung, z.B.
zur Farbdosierung, gemaR dem jeweiligen Oberbegriff
der Anspriiche 1 und 9.

[0002] Eine solche Vorrichtung und ein solches Ver-
fahren sind aus der US5003875 bekannt. Die
US3709147 beschreibt eine weitere Vorrichtung und
Verfahren. Aus dem Stand der Technik sind vielfaltige
Vorrichtungen zur Dosierung von Farbe mit Hilfe einer
Rakel bekannt. Die Rakel wird dabei zumeist eingesetzt,
um die Farbschichtdicke auf einer farbfihrenden Walze
zu beeinflussen, d. h. durch Einstellung des Abstandes
der Rakelkante von der Walzenoberflache wird die Dicke
des zu erzeugenden Farbfilms bestimmt.

[0003] DieinderUS 3,037,451 inFigur5 gezeigte Aus-
fuhrungsform weist ein Rakelmesser 52 auf, das bezlig-
lich der Oberflache der Walze 53 abstandsveranderbar
ist und dessen der Walze 53 zugewandte Flache eben
ausgebildet ist. Mittels der Kante des Rakelmessers 52
wird Druckfarbe von der Oberflache der Walze 53 abge-
rakelt und so die Dicke des Farbfilms 55 bestimmt.
[0004] DieinderUS4,007,682inFigur2gezeigte Aus-
fuhrungsform zeigt ein lediglich an seiner Rakelkante
keilférmig zulaufendes, ansonsten ebenes Rakelmesser
18, welches zur Bestimmung der Dicke des auf der Ober-
flache der Walze 16 befindlichen Farbfilms dient.
[0005] DieinderUS4,184,429inFigur 3 gezeigte Aus-
fuhrungsform eines Rakelmessers 4 zeigt dessen ebene
Ausbildung. Das Rakelmesser 4 weist im Bereich seiner
Rakelkante einen keilférmigen Abschnitt 7 von geringer
Ausdehnung auf, der sich durch Abrieb im Bereich der
Rakelkante bildet.

[0006] DieinderUS4,699,055inFigur9gezeigte Aus-
fuhrungsform einer Dosiervorrichtung weist eine um die
Oberflache einer Walze gebogene Flache 82 auf, die mit-
tels einer krafterzeugeiiden Einheit 85 zur Erzeugung ei-
nes diinneren Farbfilms durch Biegung enger an die Wal-
zenoberflache herangefihrt werden kann. Die Vorrich-
tung weist gegenuber den anderen Dokumenten des
Standes der Technik jedoch keine speziell zur Farbspal-
tung ausgebildete Rakelkante auf, da bei dieser Ausflih-
rungsform die Farbdickeneinstellung aufgrund der Pres-
sung auch ohne eine auf solche Weise ausgebildete Ra-
kelkante mdglich ist.

[0007] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
eine verbesserte Vorrichtung und ein verbessertes Ver-
fahren zur Flissigkeitsdosierung zu schaffen.

[0008] Esisteine weitere oder alternative Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, die Farbdosierung miteinfachen
Mitteln bzw. mit einfachen MaRnahmen bei zugleich ver-
besserter Genauigkeit zu ermdglichen.

[0009] Eine erfindungsgemafe Vorrichtung zur Dosie-
rung von FlUssigkeit fir eine Bedruckstoff verarbeitende
Maschine mit einer rotierenden Walze mit einer Walzen-
oberflache und einem Walzenkrimmungsradius, wobei
die Walzenoberflache einen Flussigkeitsfilm tragt, und
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mit einem Dosierelement, zeichnet sich dadurch aus,
dass das Dosierelement eine Kante zur Spaltung des
Flussigkeitsfilms und eine der Walzenoberflache zuge-
wandte erste konkave Flache umfasst und bezliglich der
Walzenoberflache abstandsveranderbar ist.

[0010] Die erste konkave Flache erstreckt sich vor-
zugsweise Uber einen Bereich des Dosierelements, der
groRer als der Bereich der Kante des Dosierelements ist,
insbesondere sich Uber im Wesentlichen die gesamte
Ausdehnung des Dosierelements und/oder lber einen
(nicht vernachlassigbaren) Bogenbereich der Walze von
z. B. mehr als etwa 1 oder 2% erstreckt. Die jeweilige
Richtung der genannten Bereiche sowie der genannten
Ausdehnung ist dabei im Wesentlichen parallel zur Um-
fangsrichtung der Walzenoberflache zu verstehen.
[0011] Die Kante des Dosierelements ist vorzugswei-
se zur verbesserten Farbspaltung ausgebildet, d. h. die
Kante ist z. B. spitz, keilférmig oder scharfkantig zulau-
fend ausgebildet.

[0012] DurchdasZusammenwirken der Kante des Do-
sierelements zur Farbspaltung und die konkave Ausbil-
dung der ersten Flache des Dosierelements zur Farbdo-
sierung wird auf erfindungsgemafe Weise die Farbdo-
sierung insgesamt, d. h. die Erzeugung einer Farbschicht
gewunschter Dicke, erheblich verbessert.

[0013] Die erste konkave Flache bewirkt dabei besse-
re Strdmungseigenschaften und reduziert den auf das
Dosierelement wirkenden Druck der Farbe.

[0014] Das Dosierelement umfasst vorzugsweise eine
der ersten konkaven Flache gegeniiberliegende zweite
konkave Flache. Die beiden konkaven Flachen ermdgli-
chen eine weitere Reduzierung des herrschenden
Drucks der Farbe. Die zweite konkave Flache dient zu-
dem der verbesserten Fuhrung von nicht bendtigter, ab-
gerakelter Farbe.

[0015] Der Krimmungsradius der ersten konkaven
Flache entspricht vorzugsweise im Wesentlichen dem
Kriimmungsradius der Walze.

[0016] Die erste konkave Flache kann vorzugsweise
einem Bogen von 5° bis 10° oder mehr als10° der Wal-
zenoberflache entsprechen. Dadurch wird ein nicht un-
erheblicher Bogenbereich der Walzenoberflache von der
konkaven Flache Uberdeckt, welcher wesentlich grofier
als ein Bogenbereich eines nur durch Abnutzung entste-
henden Kantenbereichs des Dosierelements ist.

[0017] Das Dosierelement ist vorzugsweise steif und
weist eine erste untere Flache auf, die vorzugsweise ho-
rizontal angeordnet ist, um ein Riickflieen der Flissig-
keit von der zweiten konkaven Flache in einen Vorrats-
behalter zu ermdglichen. Das Dosierelement kann z.B.
aus Metall, beispielsweise Edelstahl, gefertigt sein.
[0018] Beider FlUssigkeit handelt es sich vorzugswei-
se um Druckfarbe. Es kann sich jedoch z.B. auch um
Feuchtmittel oder eine andere im Druckprozess verwen-
dete Flussigkeit (eine sogenannte lithografische Flissig-
keit) handeln.

[0019] Ein erfindungsgemafles Verfahren zur Dosie-
rung einer Flissigkeit in einer Druckmaschine, bei dem
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Flussigkeit einem Vorratsbehalter zugefiihrt und eine
Walze zur Bildung eines Flissigkeitsfilms auf der Ober-
flache der Walze gedreht wird, zeichnet sich dadurch
aus, dass der Flissigkeitsfilm an einer Kante eines Do-
sierelements, das eine der Walzenoberflaiche zuge-
wandte konkave Flache umfasst, gespalten wird.
[0020] Die Oberflachengeschwindigkeit der Walze
entspricht vorzugsweise im Wesentlichen der eines Plat-
ten- oder Formzylinders der Druckmaschine.

[0021] Das erfindungsgemaRe Dosierelement mit
konkaver Flache erméglicht in vorteilhafter Weise Wal-
zengeschwindigkeiten, welche der Geschwindigkeit der
Druckmaschine entsprechen.

[0022] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand bevorzugter Ausfiihrungsformenim Hinblick auf die
beigeflgten, nachfolgend aufgefiihrten Zeichnungen na-
her erlautert.

[0023] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Seitenansicht einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafen Vorrich-
tung zur Flissigkeitsdosierung; und

Fig. 2 eine detailliertere Darstellung der durch die
konkaven Flachen bewirkten Flissigkeitsspal-
tung.

[0024] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht

einer erfindungsgemafen Vorrichtung 10 zur Zufuhr und
Dosierung von Flussigkeit, z.B. von Farbe oder Feucht-
mittel, in einer Druckmaschine 30 mit einem Platten- oder
Formzylinder 32.

[0025] Die Vorrichtung 10, welche hier beispielhaft
Farbe dosiert, umfasst einen Farb-Vorratsbehalter 12,
eine Farbkastenwalze 14 zur Entnahme von Farbe aus
dem Vorratsbehélter 12, und mindestens ein Dosierele-
ment 20 (welches auch als Rakel bezeichnet werden
kann). Die Farbkastenwalze 14 umfasst eine Walzen-
oberflache 16.

[0026] Das Dosierelement 20 umfasst eine der Ober-
flache 16 zugewandte erste konkave Flache 22 und kann
- wie gezeigt - eine von der ersten konkaven Flache 22
abgewandte zweite konkave Flache 24 aufweisen. Die
erste und die zweite konkave Flache treffen in einer Kan-
te 36 (welche auch als Rakelkante bezeichnet werden
kann) aufeinander, die in Fig. 2 ndher dargestellt ist.
[0027] Die zweite konkave Flache 24 kann an ihrem
der Kante 36 abgewandten Ende in eine dem Behalter
12 zugewandte ebene Bodenflache des Dosierelements
20 miinden, so dass die Farbe z.B. in Form von Tropfen
11 aufgrund der Schwerkraft in den Behalter 12 zuriick-
gefordert wird. Die zweite konkave Flache 24 konnte je-
doch auch eben oder teilkreisformig ausgebildet sein
oder eine beliebige andere Form aufweisen.

[0028] Das Dosierelement 20 ist bezlglich der Farb-
kastenwalze 14 mittels einer Steuerung 40, bei der es
sich auch um die Steuerung der Druckmaschine 30 han-
deln kann, zur Einstellung eines Abstands D zwischen
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der Auflenflache 16 und der ersten konkaven Flache 22
steuerungstechnisch verbunden. Die Steuerung kann
dabei bekannte Verstellmechanismen wie z. B. moto-
risch angetriebene Stellschrauben ansteuern.

[0029] Die erste konkave Flache 22 kann einen dem
Krimmungsradius der Farbkastenwalze &hnlichen oder
im Wesentlichen entsprechenden Krimmungsradius
aufweisen, wodurch die am Dosierelement 20 auftreten-
den Andrickkrafte reduziert werden. Der gewahlte
Krimmungsradius der Flache 22 ist abh&ngig vom Kriim-
mungsradius der Farbkastenwalze 14 und vom Ublichen
Betriebsabstand D. Der Abstand D sollte entlang dem
Bogen A, in dem die Flache 22 der Flache 16 zugewandt
ist, so konstant wie méglich gehalten werden, um die
durch die Flissigkeit hervorgerufenen Druckverande-
rungen zu minimieren.

[0030] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
kénnen der Krimmungsradius der Farbkastenwalze z.B.
6,35 cm (2,5 Zoll) und der Krimmungsradius der konka-
ven Flache beispielsweise 6,36 cm (2,504 Zoll) betragen.
Die Krimmungsradien entsprechen einander vorzugs-
weise bis auf 10% oder weniger genau.

[0031] Die Bewegung des Dosierelements 20 erfolgt
erfindungsgemal in der Weise, dass sich die Kante 36
entlang einer vom Mittelpunkt der Walze 14 ausgehen-
den radialen Linie 35 bewegt.

[0032] Die erste konkave Flache 22 kann z.B. einem
Bogen A von etwa 5° oder mehr der Walzenoberflache
entsprechen.

[0033] Sobald der Farbfilm auf der Walze 14 das Do-
sierelement 20 passiert hat, kann der Farbfilm auf eine
Reduzierwalze 40 lbertragen werden, die einen gerin-
gen Anteil der Farbe, z.B. 1/100, der dosierten Farbe auf
der Walze 14 auf den (hier durch eine einzelne Walze
dargestellten) Farbwalzenzug 50 ibertragt. Von dort wird
die Farbe auf den Platten- oder Formzylinder 32 der
Druckmaschine 30 lbertragen.

[0034] Fig. 2 ist eine detaillierte Darstellung der Farb-
spaltung an dem Dosierelement 20. Die konkaven Fla-
chen 22 und 24 treffen an der am aulersten Ende fla-
chen, z.B. 0,025 cm (0,010 Zoll) dicken Vorderkante 36
keilférmige aufeinander. Der Farbfilm wird an der Kante
36 gespalten, so dass ein Teil der Farbe zwischen der
Oberflache 16 und der konkaven Flache 22 hindurchlauft
und ein anderer Teil des Farbfilms 13 von der Walzen-
flache 16 weggeférdert wird.

[0035] Aufdiese Weise kann ein in der Regel lineares
Geschwindigkeitsprofil entstehen, das durch das Be-
zugszeichen V angedeutet ist, wobei die Geschwindig-
keit an der feststehenden Flache 22 Null betragt und die
Geschwindigkeit an der sich bewegenden Flache 16 der
Oberflachengeschwindigkeit der Walze 14 entspricht.
Wenn der Farbfilm das Dosierelement 20 verlasst, wird
das Geschwindigkeitsprofil Gber die gesamte Dicke des
Farbfilms vergleichmaRigt, so dass die Geschwindigkeit
des Farbfilms der Oberflachengeschwindigkeit der Wal-
ze 14 entspricht.

[0036] Theoretisch reduziert sich die Dicke des aus-



5 EP 1 502 741 B1 6

laufenden Farbfilms nach dem Dosierelement 20 bei ge-
gebener Abstandseinstellung D auf die Halfte der Dicke
des einlaufenden Farbfiims. Es kann sich jedoch auf-
grund anderer Faktoren, z.B. des Staudrucks an der Kan-
te, des Luftwiderstands und der Schwerkraft auch ein
abweichender Wert fiir die Dicke des Flussigkeitsfilims
nach der konkaven Flache ergeben. Derartige geringfu-
gige Abweichungen sind hier mit eingeschlossen und
werden bei der Abstandseinstellung berticksichtigt. Das
lineare Geschwindigkeitsprofil V kann demgemaf dazu
beitragen, die auslaufende Filmdicke einzustellen, dade-
ren Verhaltnis zum Abstand D im Wesentlichen konstant
ist.

[0037] Das Dosierelement 20 kann z.B. aus Edelstahl
bestehen und ist vorzugsweise steif. Die Flexibilitat der
Kante 36 in Richtung des Abstands D ist so zu wahlen,
dass Bewegungen der Kante in dieser Richtung im To-
leranzbereich der eingestellten zu erzeugenden Filmdik-
ke liegen.

[0038] Die Oberflachengeschwindigkeit der Walze 14
kann im Wesentlichen der Geschwindigkeit der Druck-
maschine, d.h. der Oberflachengeschwindigkeit des
Platten- oder Formzylinders 32 von z.B. 244 m/min (800
FuR/min) oder mehr entsprechen

[0039] InAxialrichtung kann entlang der Walze 14 eine
Vielzahl von benachbart angeordneten erfindungsgema-
Ren Dosierelementen vorgesehen sein. Die Dosierele-
mente bilden in diesem Fall Farbzonen, die einzeln ent-
sprechend der axial unterschiedlichen Filmdicke einstell-
bar sind.

[0040] Durch den Einsatz eines erfindungsgemaRen
kanteaufweisenden-konkavkeilférmigen Dosierele-
ments - kurz: 3K-Dosierelement - (d. h. wenigstens eine
Keilflache ist konkav ausgebildet und lauft in einer Kante
des Dosierelements aus) kann die Dosierung der Flis-
sigkeit erheblich verbessert werden. Der zugeflhrte
Flissigkeitsfilm wird zunachst an der Kante gespalten
und anschlieflend durch die konkave Keilflache, bzw. de-
ren Abstand zu einer Walze, prazise dosiert.

Liste der Bezugszeichen
[0041]

10  Vorrichtung zur Zufuhr von Farbe
11 Farbtropfen

12 Farbvorratsbehalter

13 Farbfilm

14  Farbkastenwalze

16  Walzenoberflache

20 Dosierelement

22 erste konkave Flache
24  zweite konkave Flache
30 Druckmaschine

32  Platten-/Formzylinder
35 Radiallinie

36 Kante

40  Steuerung
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40 Reduzierwalze

50 Farbwalzenzug

A Bogen

D Abstand

V  lineares Geschwindigkeitsprofil

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zur Dosierung von Flissigkeit fur

eine Bedruckstoff verarbeitende Maschine (30) mit
einer rotierenden Walze (14) mit einer Walzenober-
flache (16) die einen Walzenkrimmungsradius auf-
weist, wobei die Walzenoberflache einen Flissig-
keitsfilm (13) trégt, und mit einem Dosierelement
(20),

wobei das Dosierelement (20) eine Kante (36) zur
Spaltung des Flissigkeitsfilms (13) umfasst und be-
zlglich der Walzenoberflache (16) abstandsveran-
derbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dosierelement (20) eine der Walzenober-
flache (16) zugewandte erste konkave Flache (22)
umfasst, und

dass die Kante (36) entlang einer vom Mittelpunkt
der Walze (14) ausgehenden radialen Linie beweg-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dosierelement (20) eine der ersten kon-
kaven Flache (22) gegenlber angeordnete zweite
konkave Flache (24) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste konkave Flache (22) einen Kriim-
mungsradius aufweist, welcher dem Krimmungsra-
dius der Walze (14) im Wesentlichen entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste konkave Flache (22) einem Bogen
von etwa 5° bis 10° oder mehr als 10° der Walzen-
flache (16) entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dosierelement (20) steif und insbesondere
aus Edelstahl gefertigt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flissigkeit Druckfarbe ist.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dicke (D) des Flussigkeitsfilms (13) nach
der Spaltung durch das Dosierelement (20) ungefahr
dem halben durchschnittlichen Abstand zwischen
der konkaven Flache (22) und der Walzenoberflache
(16) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Reduzierwalze (42) aufweist, auf die
die Farbe von der Walze (16) Ubertragen werden
kann.

Verfahren zur Dosierung einer Flussigkeit in einer
Druckmaschine (30) mit den Schritten:

Zufuhr von Flissigkeit zu einem Vorratsbehalter
(12),

Drehen einer Walze (14) zur Bildung eines Flis-
sigkeitsfilms (13) auf der Oberflache (16) der
Walze (14)

Spalten des Flissigkeitsfilms (13) an einer Kan-
te (36) eines Dosierelements (20),

gekennzeichnet dadurch

dass das Dosierelement eine der Walzenoberflache
(16) zugewandte erste konkave Flache (22) umfasst,
und durch

den folgenden Schritt:

dass die Kante (36) entlang einer vom Mittel-
punkt der Walze (14) ausgehenden radialen Li-
nie bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflachengeschwindigkeit der Walze
(14) im Wesentlichen der Oberflachengeschwindig-
keit eines Platten- oder Formzylinders (32) der
Druckmaschine (30) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste konkave Flache (22) einen Krim-
mungsradius aufweist, welcher dem Krimmungsra-
dius der Walze (14) im Wesentlichen entspricht.

Claims

Device (10) for metering fluid for a machine (30) for
processing a printing substrate having a rotating roll-
er (14) having a roller surface (16) which has a roller
radius of curvature, the roller surface carrying a fluid
film (13), and having a metering element (20),

the metering element (20) comprising an edge (36)
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for splitting the fluid film (13) and being adjustable in
terms of spacing relative to the roller surface (16),
characterised in that

the metering element (20) comprises a first concave
face (22) facing the roller surface (16), and

in that the edge (36) can be moved along a radial
line which extends from the centre point of the roller
(14).

Device according to claim 1,

characterised in that

the metering element (20) comprises a second con-
cave face (24) which is arranged opposite the first
concave face (22).

Device according to claim 1 or claim 2,
characterised in that

the first concave face (22) has a radius of curvature
which substantially corresponds to the radius of cur-
vature of the roller (14).

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that

the first concave face (22) corresponds to a curve of
approximately from 5° to 10° or more than 10° of the
roller surface (16).

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that

the metering element (20) is rigid and is in particular
produced from high-grade steel.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that
the fluid is printing ink.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that

the thickness (D) of the fluid film (13) after splitting
by the metering element (20) corresponds to approx-
imately half of the mean spacing between the con-
cave face (22) and the roller surface (16).

Device according to any one of claims 1 to 7,
characterised in that

it has a reduction roller (42) onto which the ink can
be transferred from the roller (16).

Method for metering a fluid in a printing machine (30)
having the steps of:

conveying fluid to a storage container (12),
rotating a roller (14) in order to form a fluid film
(13) onthe surface (16) of the roller (14), splitting
the fluid film (13) at an edge (36) of a metering
element (20),

characterised in that
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the metering element comprises a first concave face
(22) facing the roller surface (16) and by the following
step:

the edge (36) is moved along a radial line which
extends from the centre point of the roller (14).

Method according to claim 9,

characterised in that

the surface speed of the roller (14) substantially cor-
responds to the surface speed of a plate cylinder or
shaping cylinder (32) of the printing machine (30).

Method according to claim 9 or claim 10,
characterised in that

the first concave face (22) has a radius of curvature
which substantially corresponds to the radius of cur-
vature of the roller (14).

Revendications

Dispositif (10) de dosage de liquide pour une machi-
ne (30) traitant un support, avec un rouleau rotatif
(14) doté d’'une surface de rouleau (16) qui présente
un rayon de courbure de rouleau, sachant que la
surface de rouleau porte un film liquide (13), et avec
un élément doseur (20),

sachant que I'élément doseur (20) comporte une
aréte (36) pour la division du film liquide (13) et sa
distance par rapport a la surface de rouleau (16) peut
étre modifiée,

caractérisé en ce que I'élément doseur (20) com-
porte une premiére surface concave (22) tournée
vers la surface de rouleau (16), et

en ce que l'aréte (36) peut étre déplacée le long
d’une ligne radiale partantdu point central du rouleau
(14).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'élément doseur (20) comporte une seconde
surface concave (24) disposée en face de la premié-
re surface concave (22).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la premiére surface concave (22) présen-
te un rayon de courbure correspondant sensible-
ment au rayon de courbure du rouleau (14).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la premiere
surface concave (22) correspond a un arc d’environ
5 a 10° ou supérieur a 10° de la surface de rouleau
(16).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'élément do-
seur (20) est fabriqué de maniére rigide et en parti-
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culier en acier spécial.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le liquide est
de I'encre d'impression.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'épaisseur (D)
du film liquide (13) aprés la division par I'élément
doseur (20) correspond a peu pres a la demi-distan-
ce moyenne entre la surface concave (22) et la sur-
face de rouleau (16).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce qu’il présente un rouleau
réducteur (42), surlequel peut étre transférée I'encre
du rouleau (16).

Procédé de dosage d’un liquide dans une machine
a imprimer (30) présentant les étapes suivantes :

amenée de liquide a un réservoir de stockage
(12),

rotation d’un rouleau (14) pour la formation d’'un
film liquide (13) sur la surface (16) du rouleau
(14)

division du film liquide (13) sur une aréte (36)
d’'un élément doseur (20),

caractérisé en ce que I'élément doseur comporte
une premiére surface concave (22) tournée vers la
surface de rouleau (16), et par I'étape suivante :

I'aréte (36) est déplacée le long d’'une ligne ra-
diale partant du point central du rouleau (14).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que la vitesse superficielle du rouleau (14) cor-
respond sensiblement a la vitesse superficielle d’'un
cylindre porte-plaque ou porte-cliché (32) de la ma-
chine a imprimer (30).

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que la premiére surface concave (22) présen-
te un rayon de courbure correspondant sensible-
ment au rayon de courbure du rouleau (14).
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