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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Rakeleinrichtungen einer
bahnerzeugenden oder -verarbeitenden Maschine ge-
maf dem Oberbegriff des Anspruchs 1 oder 2.

[0002] AusderDE 4330681 A1 isteine Kammerrakel
bekannt, wobei ein farbdurchlassiger Kérper zum Farb-
auftrag an eine Rasterwalze anstellbar und in korperli-
chen Kontakt bringbar ist. Der farbdurchlassige Korper
kann hierbei ein pordser Werkstoff, z. B. Sintermetall
sein.

[0003] Die US 54 23 468 A zeigt ein Leitelement fiir
Bahnen, welches einen Bohrungen aufweisenden Innen-
korper und einen AuRenkdrper aus porésem, luftdurch-
lassigem Material aufweist. Durch Beaufschlagung des
Leitelementes von innen heraus mit Druckluft wird die
Bahn auf einem Lustpolster beriihrungslos gefihrt.
[0004] Die Rakeleinrichtungen werden insbesondere
an Tiefdruckmaschinen (aller Art) eingesetzt, um die
Uberschissige Farbe vom Formzylinder abzustreifen,
damit nur noch Farbe in den Napfchen verbleibt. Dabei
ist es wichtig, dass die Rakel die Formzylinderoberflache
nicht zerstért und beschadigt. Dies wird bei derzeit tbli-
chen Rakeleinrichtungen dadurch realisiert, dass das
Rakelblatt aus einem weicheren Stahl ausgefihrt (ein-
fach auszutauschen und wird als Verschleif3teil in der
Druckerei eingesetzt) und der Formzylinder mit einer ver-
schleif’festen Oberflache beschichtet wird (im lllustrati-
onstiefdruck z. B. Chrom).

[0005] Damit das Rakelblatt, auch Rakelmesser ge-
nannt, nicht einlauft, wird die herkdmmliche Rakel gleich-
maRig auf der Formzylinderoberflache seitlich hin- und
herbewegt um das Rakelblatt gleichmafig abzunutzen.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ra-
keleinrichtungen zu schaffen.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 oder 2 geldst.

[0008] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass eine verschleilarme
Rakeleinrichtung geschaffen wurde. Das heute Ubliche
Rakelsystem wird durch eine Rakel ersetzt, an deren Be-
ruhrungspunkt mit dem Formzylinder ein Luftpolster ent-
steht, und dadurch kein direkter Kontakt zwischen Rakel
und Formzylinder besteht. Somit kommt es zu keinem
Verschleill zwischen der Rakel und dem Formzylinder,
da das Luftpolster eine direkte Beruhrung verhindert.
Auch das seitliche Bewegen der Rakel ist nicht mehr not-
wendig. Das zuséatzliche Beschichten des Formzylinders
mit Chrom kann ggf. ebenfalls entfallen. An der farbfiih-
renden Seite kann ebenfalls ein Luftpolster ausgebildet
sein, um Verschmutzung zu verhindern.

[0009] Durch die Ausbildung der Offnungen als Mikro-
6ffnungen wird der Luftstrom tber die Wirklange der Ra-
kel stark vergleichmaRigt. Von Vorteil ist es, dass - im
Gegensatz zu Offnungen im Millimeterbereich - im we-
sentlichen kein "Blaseffekt" sondern lediglich ein Luftpol-
ster entsteht, da sonst die Farbe bereits in den Napfchen
trocknet und nicht mehr auf die Papierbahn ibertragen
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werden kann. Sie ist daher nicht mit einem "Luftrakel"
vergleichbar, bei dem mit einem Luftstrahl versucht wird
z. B. die Farbe abzurakeln.

[0010] Mittels Luftaustritts6ffnungen mit Durchmes-
sern im Millimeterbereich sind punktuell auf das Material
Krafte (Impuls des Strahls) wirksam, wahrend durch eine
Verteilung von Mikro6ffnungen mit hoher Lochdichte vor-
rangig der Effekt eines ausgebildeten Luftpolsters zum
Tragen kommt. Bisher verwendete Bohrungen lagen im
Querschnitt beispielsweise bei 1 bis 3 mm, wohingegen
fur die Mikrodffnungen der Querschnitt um mindestens
eine Zehnerpotenz kleiner liegt. Es bilden sich hierdurch
wesentlich verschiedene Effekte aus.

[0011] Im Gegensatz zu Rakel mit Offnungen bzw.
Bohrungen von Offnungsquerschnitten im Bereich von
Millimetern und einem Lochabstand von mehreren Milli-
metern, wird vorteilhaft bei der Ausbildung von Mikro6ff-
nungen auf der Oberflache eine weitaus homogenere
Oberflachenstruktur geschaffen. Unter Mikro6ffnungen
werden hier Offnungen auf der Oberflaiche des Rakels
verstanden, welche einen Durchmesser kleiner oder
gleich 500 wm, vorteilhaft kleiner oder gleich 300 wm,
insbesondere kleiner oder gleich 150 um aufweisen. Ei-
ne "Lochdichte" fir die mit den Mikro6ffnungen versehe-
ne Flache liegt bei mindesten eine Mikrodffnung je 5 mm?
(= 0,20 / mm?2), vorteilhaft mindestens eine Mikrotffnung
je 3,6 mm2 (= 0,28 / mm2).

[0012] Zusatzlich ist bei Mikro6ffnungen der je Fla-
cheneinheit austretende Volumenstrom derart herabge-
setzt, dass auch in Randbereichen oder gerade nicht ge-
nutzten Bereichen auch ohne bereichsweises Abdecken
ein Verluststrom vertretbar klein sein kann.

[0013] Als weitere Vorteile sind zu verbuchen, dass
ein Austausch nicht oder zumindest seltener erforderlich
istund dass ein stark vermindertes Verschmutzen zu ver-
zeichnen ist.

[0014] Die neue Rakel wird in einer Ausfiihrung mit
mikropordésem Material nun so ausgefiihrt, dass der Ra-
kelkorper aus Metall, Kunststoff oder ahnlichen biege-
steifen Materialien eine Luftkammer aufweist, in welche
ein unter Uberdruck stehendes Fluid, z. B. Drucklutft, ge-
driickt wird. An der Seite des Rakelkorpers, die dem
Formzylinder zugewandt ist, sind gleichmaRige Bohrun-
gen angebracht durch welche die Druckluft austreten
kann. Damit nun eine gleichmaRiges Luftpolster ohne
direkte Strémung an der AuBenseite entsteht, wird die
Rakel mit einer mikroporésen Materialschicht oder einem
ahnlich feinporésen Material beschichtet, welches eine
gleichmaRige tragende Luftschicht erzeugt. In zweiter
Ausfiihrung sind die Mikroéffnungen als Offnungen von
Mikrobohrungen ausgefiihrt.

[0015] Die Geometrie der Rakel ist so vorteilhaft aus-
zufihren, dass die Rakelschneide in einem steileren
Winkel an dem Formzylinder anliegt und ohne direkte
Blaswirkung die Farbe vom Formzylinder abgeschalt
wird.

[0016] Die Mikro6ffnungen kénnen vorteilhaft als offe-
ne Poren an der Oberflache eines pordsen, insbesonde-
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re mikroporésen, luftdurchldssigen Materials oder aber
als Offnungen durchgehender Bohrungen kleinen Quer-
schnittes ausgefiihrt sein, welche sich durch die Wand
einer Zufuhrkammer nach auf3en erstrecken.

[0017] Um im Fall des Einsatzes von mikroporésen
Materials eine gleichmaRige Verteilung von an der Ober-
flache des Materials austretender Luft zu erzielen, ohne
gleichzeitig hohe Schichtdicken des Materials mit hohem
Strémungswiderstand zu bendétigen, ist es zweckmaRig,
dass die Rakel einen festen, luftdurchlassigen Trager
aufweist, auf dem das mikroporése Material als Schicht
aufgebracht ist. Ein solcher Trager kann mit Druckluft
beaufschlagt werden, die aus dem Trager heraus durch
die mikropordse Schicht flieRt und so an der Oberflache
der Rakel ein Luftkissen bildet.

[0018] Dieser Trager kann seinerseits mit einer bes-
seren Luftdurchl&ssigkeit als der des mikroporésen Ma-
terials por6s sein; er kann aber auch aus einem einen
Hohlraum umschlieRenden, mit Luftdurchtritts6ffnungen
versehenem Flachmaterial bzw. geformtem Material ge-
bildet sein. Auch Kombinationen dieser Alternativen
kommen in Betracht.

[0019] Um eine gleichmafige Luftverteilung zu erzie-
len, ist es auRerdem wiinschenswert, dass die Dicke der
Schicht wenigstens dem Abstand benachbarter Offnun-
gen des Tragers entspricht.

[0020] Im Fall des Einsatzes von Mikrobohrungen ist
eine Ausfiihrung vorteilhaft, wobei die einer Walze oder
einem Zylinder zugewandte, und die Mikro6ffnungen auf-
weisende Seite des Rakels als ein Einsatz oder mehrere
Einsatze in einem Trager ausgebildet ist. Der Einsatz
kann in Weiterbildung I6s- und ggf. wechselbar mit dem
Trager verbunden sein. So ist eine Reinigung und/oder
aber ein Austausch von Einsatzen verschiedenartiger
Mikroperforationen zur Anpassung an unterschiedliche
Auftragbreiten mdglich.

[0021] Weiter Anwendungsfalle in Rakelvorrichtungen
zum Abrakeln von Farbe bzw. Farbverunreinigung, Ra-
kel an der Rasterwalze bzw. Aniloxwalze bei Flexo- bzw.
Aniloxmaschinen (in Verpackungsmaschinen)

[0022] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden néa-
her beschrieben.

[0023] Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Schnitt durch ein Druck-
werk mit Rakeleinrichtung;

Fig. 2 eine vergrofRerte Querschnittsdarstellung der
Rakeleinrichtung aus Fig. 1 mit por6sem Mate-
rial;

Fig. 3 eine zweite Ausgestaltung der Rakeleinrich-
tung;

Fig. 4 eine vergrofRerte Querschnittsdarstellung der

Rakeleinrichtung aus Fig. 3 mit por6sem Mate-
rial;
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Fig. 5 eine vergroRBerte Querschnittsdarstellung der
Rakeleinrichtung aus Fig. 1 mit Mikrobohrun-
gen;

Fig. 6  eine vergroRBerte Querschnittsdarstellung der
Rakeleinrichtung aus Fig. 3 mit Mikrobohrun-

gen.

[0024] DasinFig. 1ineinem vereinfachten Schnitt ge-
zeigte Druckwerk, insbesondere Tiefdruckwerk, umfasst
einen Rotationskorper 01, z. B. eine Walze 01 oder einen
Zylinder 01, insbesondere einen Formzylinder 01, eine
Farbwanne 02, in die der Formzylinder 01 eintaucht und
aus der er bei seiner Drehung Farbe mitnimmt, einen
Presseur 03, der in an sich bekannter Weise als ein mit
einem elastischen Material wie etwa Gummi beschich-
teter, drehbarer Zylinder 03 ausgefiihrt ist, und eine Ra-
keleinrichtung 04, kurz Rakel 04.

[0025] Die Rakel 04 ist, bezogen auf die Drehrichtung
des Formzylinders 01 im Gegenuhrzeigersinn in der Fig.
1, auf dem Weg von der Farbwanne 02 zu einem zwi-
schen Formzylinder 01 und Presseur 03 gebildeten
Druckspalt angeordnet, durch den eine zu bedruckende
Bahn 06, insbesondere eine Materialbahn 06, gefiihrt ist.
Die Rakel 04 hat einen sich Uber seine gesamte Lange
erstreckenden hohlen Innenraum 07, der durch einen an
einer Ruckseite angebrachten Stutzen 05 mit Druckluft
beaufschlagbar ist.

[0026] Ander vom Formzylinder 01 abgewandten Sei-
te ist der Innenraum 07 durch dichte Bleche begrenzt,
die dem Formzylinder 01 zugewandte Oberflache weist
zumindest im mit dem Formzylinder 01 zusammen wir-
kenden Bereich eine Vielzahl von (")ffnungen 10, insbe-
sondere Mikrodffnungen 10 auf (siehe Fig. 2), durch wel-
che im Betrieb aus dem Innenraum 07, z. B. Hohlraum
07, insbesondere einer als Druckkammer 07 ausgefiihrte
Kammer 07, unter Uberdruck gegen die Umgebung ste-
hendes Fluid, z. B. eine Flissigkeit, ein Gas oder ein
Gemisch, insbesondere Luft, strémt. In den Figuren ist
eine entsprechende Zuleitung von Druckluft in den Hohl-
raum 07 nicht dargestellt.

[0027] In einer ersten Ausfiihrung fir die Mikro6ffnun-
gen 10 (Fig. 1 bis 4) sind diese als offene Poren an der
Oberflache eines porésen, insbesondere mikropordsen,
luftdurchléssigen Materials 09, z. B. aus einem offenpo-
rigen Sintermaterial 09, insbesondere aus Sintermetall
09, ausgebildet. Die Poren des luftdurchlassigen poro-
sen Materials 09 weisen einen mittleren Durchmesser
(mittlere GroRe) von kleiner 150 wm, z. B. 5 bis 50 pm,
insbesondere 10 - 30 wm auf. Das Material 09 ist mit
einer unregelmafigen, amorphen Struktur ausgebildet.
[0028] DerHohlraum 07 der Rakel 04 kann, zumindest
auf ihrem mit dem Formzylinder 01 zusammen wirken-
den Bereich, im wesentlichen allein aus einem den Hohl-
raum 07 auf dieser Seite abschlieRenden Korper aus po-
résem Vollmaterial gebildet (d. h. ohne weitere lasttra-
gende Schichten mit entsprechender Starke) ausgebil-
det sein. Dieser im wesentlichen selbsttragende Korper
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ist dann mit einer Wandstérke von gréRRer oder gleich 2
mm, insbesondere gréRer oder gleich 3 mm, ausgebildet.
[0029] Um eine gleichmaRige Verteilung von an der
Oberflache des mikroporésen Materials 09 austretender
Luft zu erzielen, ohne gleichzeitig hohe Schichtdicken
des Materials 09 mit entsprechend erhéhtem Strémungs-
widerstand zu bendtigen, ist es in einer ersten Ausfiih-
rung (Fig. 2) jedoch vorgesehen, dass die Rakel 04 einen
festen, zumindest bereichsweise luftdurchlassigen Tra-
ger 08, insbesondere Tragerkorper 08, aufweist, auf dem
das mikropordse Material 09 als Schicht 09 aufgebracht
ist. Ein solcher Tragerkdrper 08 kann mit Druckluft be-
aufschlagt werden, die aus dem Tragerkorper 08 heraus
durch die mikroporése Schicht 09 flie3t und so an der
Oberflache der Rakel 04 ein Luftkissen ausbildet. In be-
vorzugter Ausfiihrung wird das pordse Material 09 somit
nicht als tragender Vollkérper (mit oder ohne Rahmen-
konstruktion), sondern als Beschichtung 09 auf einem
Durchfiihrungen 15 bzw. Durchgangsoéffnungen aufwei-
senden, insbesondere metallischem, Tragermaterial
ausgefuhrt. Unter "nichttragender” Schicht09i.V.m.dem
Tragerkorper 08 wird - im Gegensatz zu beispielsweise
aus dem Stand der Technik bekannten "tragenden"
Schichten - ein Aufbau verstanden, wobei sich die
Schicht 09 Giber ihre gesamte Schichtlange und gesamte
Schichtbreite jeweils auf einer Vielzahl von Stiitzstellen
des Tragerkdrpers 08 abstiitzt. Der Tragerkorper 08
weist z. B. auf seiner mit der Schicht 09 zusammen wir-
kenden Breite und Lange jeweils eine Mehrzahl nicht zu-
sammenhangender Durchflihrungen 15, z. B. Bohrun-
gen 15, auf. Diese Ausfiihrung ist deutlich von einer Aus-
bildung verschieden, in welcher sich ein Uber die gesam-
te Wirkflache erstreckendes poréses Material Giber diese
Distanz selbsttragend ausgefuhrt ist, sich lediglich in ei-
nem Endbereich an einem Rahmen oder Trager abstiitzt,
und daher eine entsprechende Starke aufweisen muss.
[0030] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel nimmt
das Tragermaterial im wesentlichen die Gewichts-,
Scher-, Torsions-, Biege- und/oder Scherkrafte der Ra-
kel auf, weshalb eine entsprechende Wandstarke (z. B.
groler als 3 mm, insbesondere grélRer 5 mm) des Tra-
gerkdrpers 08 und/oder eine entsprechend versteifte
Konstruktion gewabhlt ist. Das pordse Material 09 aul3er-
halb der Durchfiihrung 15 weist z. B. eine Schichtdicke,
die kleiner als 1 mm ist, auf. Besonders vorteilhaft ist eine
Schichtdicke zwischen 0,05 mm und 0,3 mm.

[0031] EinAnteil anoffener Flache im Bereich der wirk-
samen Aulenflache des pordsen Materials 09, hier mit
Offnungsgrad bezeichnet, liegt zwischen 3 % und 30 %,
bevorzugt zwischen 10 % und 25 %. Um eine gleichma-
Rige Luftverteilung zu erzielen, ist es auflerdem win-
schenswert, dass die Dicke der Schicht 09 wenigstens
dem Abstand benachbarter Offnungen der Bohrungen
15 des Tragerkdrpers 08 entspricht.

[0032] In der ersten Ausflihrungsform (Fig. 2) ist der
Innenraum 07 an der dem Formzylinder 01 zugewandten
Seite, zumindest im Bereich einer Dosierkante 11, durch
den vielfach durchbrochenen Tragerkorper 08 oder die
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vielfach durchbrochene Wand 12 begrenzt. Dieser bzw.
diese tragt an seiner bzw. ihrer AuRenseite die Schicht
09 aus mikropordsem Material 09. Der Tragerkérper 08
kann ein vielfach durchléchertes Stiick Flachmaterial
bzw. geformtes Material wie etwa ein gestanztes Blech
oder ein steifes Drahtgeflecht sein; moglich ist aber auch
ein dreidimensionaler luftdurchlassiger Korper wie etwa
ein offenporiger Metallschaum etc.. Im Ausfihrungsbei-
spiel sind die Durchbriiche als den Hohlraum 07 mit der
Schicht 09 verbindende Bohrungen 15 dargestellit.
[0033] Materialwahl, Dimensionierung und Druckbe-
aufschlagung sind derart gewahlt, dass aus der Luftaus-
trittsflache des Sintermaterials 09 pro Stunde 1 - 20
Normkubikmeter pro m2, insbesondere 2 bis 15 Norm-
kubikmeter pro m2, austreten. Besonders vorteilhaft ist
der Luftaustritt von 3 bis 7 Normkubikmeter pro m2,
[0034] Vorteilhaft wird die Sinterflache aus dem Hohl-
raum 07 heraus mit einem Uberdruck von mindestens 1
bar, insbesondere mit mehr als 4 bar, beaufschlagt. Be-
sonders vorteilhaft ist eine Beaufschlagung der Sinter-
flache mit einem Uberdruck von 5 bis 7 bar.

[0035] Diedem Formzylinder 01 zugewandte Seite der
Rakel 04 weist die Dosierkante 11 auf, die an die Ober-
flache des Formzylinders 01 mit einer justierbaren Spalt-
breite anstellbar ist, sowie zwischen der Dosierkante 11
und der Farbwanne 02 eine kontinuierliche abschiissige
Wand 12, die sich bis in einen die Farbwanne 02 umge-
benden Auffangbehalter 13 hinein erstreckt und an wel-
cher durch die Dosierkante 11 von der Oberflache des
Formzylinders 01 abgestreifte Farbe in den Auffangbe-
halter 13 abflieRen kann.

[0036] Der durchbrochene Tragerkorper 08 erstreckt
sich in die Dosierkante 11 hinein, so dass Druckluft aus
dem Innenraum 07 bis zur Dosierkante 11 vordringen
und Uber die Dosierkante 11 gleichmaRig mit einer ge-
ringen Schichtdicke umgebende mikropordse Schicht 09
austreten kann. Dabei bildet Luft, die an der unmittelbar
dem Formzylinder 01 gegeniberliegenden Spitze der
Dosierkante 11 austritt, an deren Oberflache ein diinnes,
dank der mikropordsen Schicht 09 extrem homogenes
Luftkissen, das einen unmittelbaren kérperlichen Kontakt
zwischen der Dosierkante 11 und dem Formzylinder 01
verhindert. Dadurch sind die Dosierkante 11 sowie auf
dem Formzylinder 01 montierte Druckplatten bzw. der in
sich gerasterte Formzylinder 01 praktisch frei von Reib-
verschleil3, wahrend die Wirkung der Rakel 04 praktisch
die gleiche ist wie bei einer herkémmlichen Rakel mit
festen oder flexiblen Lippen.

[0037] Auch im Bereich der Wand 12 kann die mikro-
pordse Schicht 09, die den Tragerk&rper 08 bedeckt, ho-
mogen von Luft durchstrémt sein. Dies verhindert, dass
durch die Dosierkante 11 abgestreifte Farbe sich an der
Wand 12 sammeltund zu einem Stau vor der Dosierkante
11 flhrt. Auch wenn die verwendete Farbe hoch viskos
ist, kann sie die Wand 12 nicht benetzen und perlt trop-
fenweise an dieser ab.

[0038] Der hierfiir benétigte Durchsatz an Druckluft
pro Flacheneinheit der Wand 12 ist geringer als der in
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Hohe der Dosierkante 11 erforderliche. Derartige unter-
schiedliche Durchflussraten sind realisierbar, indem die
Zahl der Bohrungen 15 und ihre relative Querschnittsfla-
che im Tragerkorper 08 sowie die Dicke der mikroporé-
sen Schicht 09 bzw. die Porositat der Schicht 09 jeweils
geeignet gewahlt werden. Das heilt im Bereich der Do-
sierkante 11 muss die Dichte der Bohrungen 15 (Loch-
dichte) gréRer und/oder die Dicke der Schicht 09 kleiner
als im Bereich der Wand 12 sein. Eine Regelung ist auch
Uber die Luftmenge und/oder den Luftdruck mdglich.
[0039] Luft, die durch eine der Bohrungen 15 des Tra-
gerkdrpers 08 hindurchgetreten ist, neigt dazu, sich in
den Poren der mikroporésen Schicht 09 sowohl zu deren
Oberflache hin als auch seitwarts, parallel zur Oberflache
zu verteilen. Wenn man annimmt, dass der Strémungs-
widerstand in der mikropordsen Schicht 09 isotrop ist, so
verteilt sich auch die durch eine Bohrung 15 des Trager-
korpers 08 hindurchgetretene Luft isotrop in der Schicht
09. Um ein homogenes, liickenloses Luftkissen an der
Oberflache der Schicht 09 zu schaffen, muss Luft auf
deren ganzer Oberflache austreten, auch in solchen Be-
reichen, unter denen sich ein undurchlassiger Oberfla-
chenbereich des Tragerkérpers 08 befindet. Hierfir kann
die Dicke der mikroporésen Schicht 09 wenigstens ge-
nauso grof} sein wie ein mittlerer Abstand zwischen be-
nachbarten Bohrungen 15 an der Oberflache des Tra-
gerkdrpers 08.

[0040] Die Wandstérke des Tragerkdrpers 08 zumin-
destim die Schicht 09 tragenden Bereich ist z. B. gréRer
als 3 mm, insbesondere grofter 5 mm.

[0041] Der Tragerkorper 08 kann seinerseits jedoch
ebenfalls aus porésem Material, jedoch mit einer besse-
ren Luftdurchlassigkeit - z. B. einer gréRere PorengrélRe
- als der des mikropordsen Materials der Schicht 09 aus-
gefiihrt sein. In diesem Fall werden die Offnungen des
Tragers 08 durch offene Poren im Bereich der Oberfla-
che, und die Durchfiihrungen 15 durch die sich ber die
Porositat im Inneren zufallig ausgebildeten Kanale ge-
bildet. Der Tragerkdrper 08 kann aber auch aus einem
beliebigen, den Hohlraum 07 umschlieRenden, mit
Durchflihrungen 15 versehenem Flachmaterial bzw. ge-
formtem Material gebildet sein. Auch Kombinationen die-
ser Alternativen kommen in Betracht.

[0042] Der Innenquerschnitt einer nicht dargestellten
Zuleitung zur Zufiihrung der Druckluft zur Wendestange
ist kleiner 100 mm?2, vorzugsweise liegt er zwischen 10
und 60 mm2,

[0043] Fig. 3 zeigt eine zweite Ausgestaltung mit ei-
nem gegenilber der Rakel 04 abgewandelten Rakelein-
richtung 14, z. B. Rakel 14. In Fig. 3 gezeigte Kompo-
nenten, die die gleichen Bezugszeichen wie Fig. 1 tra-
gen, sind mit den entsprechenden, bereits mit Bezug auf
Fig. 1 geschriebenen Komponenten identisch. Die Spitze
der Rakel 14 ist in Fig. 4 in vergroflertem MaRstab im
Schnitt gezeigt. Ein Gehause der Rakel 14 ist gebildet
durch ein winklig gebogenes Innenblech 16 und ein in
etwa parallel dazu verlaufendes AulRenblech 17, das an
einer dem Formzylinder 01 zugewandten Stirnseite 18
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und einer an das Innenblech 16 angrenzenden Untersei-
te 19 vielfach durchbrochen ist. Die Stirnseite 18 und
Seite 19, z. B. Unterseite 19, tragen die mikroporése
Schicht 09. Die Rakel 14 ist vorgesehen, um mit seiner
von Stirnseite 18 und Unterseite 19 begrenzten Kante
22 gegen den Formzylinder 01 angestellt zu werden.
Grolke, Querschnittsflache und Dichte der Bohrung 21,
z.B. Durchbrechungen 21im Bereich der als Dosierkante
22 wirksamen Kante 22 sind so festgelegt, dass wie im
Fall der Fig. 1 und 2 ein homogenes Luftkissen zwischen
der Kante 22 und der Oberflache des Formzylinders 01
entsteht, das einen unmittelbaren Kontakt der Rakel 14
mit dem Formzylinder 01 verhindert. An der Unterseite
19 ist die Dichte und/oder Querschnittsflache der Boh-
rungen 21 gréRer, kleiner oder gleich als im Bereich der
Kante 22, so dass hier ein intensiver Luftstrom austritt,
der durch die Kante 22 vom Formzylinder 01 abgestreifte
Farbe von der Unterseite 19 ab- und in Richtung des
Auffangbehalters 13 schleudert. Bei der in Fig. 3 gezeig-
ten Konfiguration existiert keine Direktverbindung zwi-
schen der Kante 22 der Rakel 14 und dem Auffangbe-
halter 13, weswegen zwischen der Rakel 14 und dem
Auffangbehalter 13 noch ein Auffangschirm 23 angeord-
net ist, der von abgeschleuderten Farbtropfen getroffen
wird und an dem diese abwarts flieRen kdnnen. Auch der
Auffangschirm 23 kann eine dem Formzylinder 01 zuge-
wandte Oberflache aus luftdurchstrémten mikroporésen
Material 09 auf einem durchbrochenen Trager 08 ent-
sprechend der Wand 12 der Rakel 04 aus Fig. 1 haben.
[0044] In einer zweiten Ausfihrung (Fig. 5 und 6) fir
die Mikrodffnungen 03 sind diese als Offnungen durch-
gehender Bohrungen 24, insbesondere Mikrobohrungen
24 ausgefiihrt, welche sich durch eine den z. B. als Druck-
kammer 07 ausgebildeten Hohlraum 07 begrenzende
Wand 26, z. B. Kammerwand 26, nach auRen erstrecken.
Die Bohrungen 24 weisen z. B. einen Durchmesser (zu-
mindest im Bereich der Offnungen 10) von kleiner oder
gleich 500 wm, vorteilhaft kleiner oder gleich 300 wm,
insbesondere zwischen 60 und 150 wm auf. Der Off-
nungsgrad liegt z. B. bei 3 bis 25 %, insbesondere bei 5
bis 15 %. Eine Lochdichte betragt zumindest 1 /5 mm?2,
insbesondere mindestens 1 / mm?2 bis hin zu 4 / mm?2.
Die Wand 26 weist somit, zumindest in einem dem Form-
zylinder 01 gegenuber liegenden Bereich, eine Mikroper-
foration auf. Vorteilhafter Weise erstreckt sich die Mikro-
perforation - wie im ersten Ausflihrungsbeispiel die
Durchflihrungen 15 und Schicht 09 - zumindest im Wirk-
bereich zwischen Rakel 04 und Formzylinder 01.

[0045] Eine u.a. den Strémungswiderstand beeinflus-
sende Wandstarke der die Bohrungen 24 beinhaltenden
Kammerwand 26 liegt z. B. bei 0,2 bis 3,0 mm, vorteilhaft
bei 0,2 bis 1,5 mm. insbesondere von 0,3 bis 0,8 mm. Im
Innern der Rakel 04, insbesondere im Hohlraum 07, kann
eine nicht dargestellte verstarkende Konstruktion, bei-
spielsweise ein sich in Langsrichtung der Rakel 04 er-
streckender Trager, insbesondere Metalltréager, ange-
ordnet sein, auf welchem sich die Kammerwand 26 zu-
mindest abschnittsweise bzw. punktuell abstitzt.
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[0046] In Fig. 6 ist die zweite Ausgestaltung der Rakel
04 aus Fig. 3 in der Ausfihrung mit Mikrobohrungen 24
aus Fig. 5 dargestellt.

[0047] Fur die Ausfuhrung der Mikro6ffnungen 03 als
Offnungen von Bohrungen 24 ist z. B. ein Uberdruck in
der Kammer 07 von 0,5 bis 2 bar, insbesondere von 0,5
bis 1,0 bar von Vorteil.

[0048] Die Bohrungen 24 kdnnen zylindrisch, trichter-
férmig oder aber mit anderer spezieller Formgebung (z.
B. in Form einer Lavaldise) ausgefiihrt sein.

[0049] Die Mikroperforation, d. h. die Herstellung der
Bohrungen 24, erfolgt vorzugsweise durch Bohren mit-
tels beschleunigter Teilchen (z. B. Flissigkeit wie bei-
spielsweise Wasserstrahl, lonen oder Elementarteil-
chen) oder mittels elektromagnetischer Strahlung hoher
Energiedichte (z. B. Licht mittels Laserstrahl). Insbeson-
dere vorteilhaft ist die Herstellung mittels Elektronen-
strahl.

[0050] Diedem Formzylinder 01zugewandte Seite der
die Bohrungen 24 aufweisenden Wand 26, z. B. eine aus
Edelstahl gebildete Wand 26, weist in einer vorteilhaften
Ausflihrung eine schmutz- und/oder farbabweisende
Veredelung auf. Sie weist eine nicht dargestellte, die Off-
nungen 10 bzw. Bohrungen 24 nicht bedeckende Be-
schichtung - z. B. Nickel oder vorteilhaft Chrom - auf,
welche z. B. zuséatzlich bearbeitet ist - z. B. mit Mikrorip-
pen oder einen Lotusbliteneffekt bewirkend strukturiert
oder aber vorzugsweise hochglanzpoliert).

[0051] Die die Bohrungen aufweisende Wand ist in ei-
ner Variante als ein Einsatz oder mehrere Einséatze in
einem Trager ausgebildet. Der Einsatz kann fest oder
wechselbar mit dem Trager verbunden sein. Letzteres
ist von Vorteil bzgl. einer Reinigung oder aber eines Aus-
tauschs von Einsatzen verschiedenartiger Mikroperfora-
tionen zur Anpassung an unterschiedliche Farben,
Druckformen etc.

Bezugszeichenliste
[0052]

01 Rotationskérper, Zylinder, Walze, Formzylinder

02 Farbwanne

03  Zylinder, Presseur

04 Rakeleinrichtung, Rakel

05  Stutzen

06  Bahn, Materialbahn

07 Innenraum, Hohlraum, Kammer, Druckkammer

08  Trager, Tragerkorper

09  Schicht mikropords; Material, luftdurchlassig, mi-
kropords; Sintermaterial; Sintermetall, Beschich-
tung

10  Offnung, Mikrodffnung

11 Dosierkante

12 Wand

13  Auffangbehalter

14  Rakeleinrichtung, Rakel

15  Durchfiihrung, Bohrung
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16  Innenblech

17  AuBenblech

18  Stirnseite

19  Unterseite, Seite

20 -

21 Bohrung, Durchbrechung
22  Kante, Dosierkante

23  Auffangschirm

24  Bohrung, Mikrobohrung
25 -

26  Wand, Kammerwand

Patentanspriiche

1. Rakeleinrichtung (04; 14) einer Druckmaschine mit
einer Dosierkante (11; 22), welche an einen zusam-
men wirkenden Rotationskorper (01) anstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rakeleinrich-
tung (04) zumindest im Bereich ihrer Dosierkante
(11; 22) eine Vielzahl von Offnungen (10) fiir den
Austritt eines unter Druck stehenden, gasférmigen
Fluids aufweist, welches im Betrieb ein gasférmiges
Polster zwischen der Dosierkante (11; 22) und einer
Oberflache des Rotationskorpers (01) ausbildet.

2. Rakeleinrichtung (04; 14) einer Druckmaschine mit
einer Dosierkante (11; 22), welche an einen zusam-
men wirkenden Rotationskorper (01) anstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rakeleinrich-
tung (04; 14) zumindestim Bereich ihrer Dosierkante
(11; 22) mikropordses, luftdurchldssiges Material
(09) aufweist, dessen Poren einen mittleren Durch-
messer von 5 bis 50 pm aufweisen.

3. Rakeleinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mikroporése Material (09)
auf seiner AuRenflache eine Vielzahl von Offnungen
(10) fur den Austritt eines unter Druck stehenden,
gasformigen Fluids aufweist, welches im Betrieb ein
gasformiges Polster zwischen der Dosierkante (11;
22) und einer Oberflache des Rotationskorpers (01)
ausbildet.

4. Rakeleinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Offnungen (10) als Mi-
kro6ffnungen (10) mit einem Durchmesser kleiner
500 wm ausgefiihrt sind.

5. Rakeleinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnungen (03) als offene
Poren eines vom Fluid durchstrémten pordsen Ma-
terials (09) ausgefiihrt sind.

6. Rakeleinrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Poren des fluiddurchlassi-
gen porésen Materials (09) einen mittleren Durch-
messer von 5 bis 50 um, insbesondere 10-30 pm,
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aufweist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 2 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das pordse Material (09) als
offenporiges Sintermaterial (09), insbesondere als
Sintermetall (09), ausgebildet ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 2 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Offnungsgrad auf der
nach auBen gerichteten Oberflache des pordsen
Materials (09) zwischen 3 % und 30 %, bevorzugt
zwischen 10 % und 25 % liegt

Rakeleinrichtung nach Anspruch 2 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das mikroporése Material
(09) als Schicht (09) auf einem lasttragenden, aber
zumindest bereichsweise fluiddurchlassigen Trager
(08) ausgebildet ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trager (08) auf seiner der
Schicht (09) zugewandten Seite mindestens eine mit
der Schicht (09) verbundene Tragflache sowie eine
Vielzahl von Offnungen fiir die Zufuhr des Fluids in
die Schicht (09) aufweist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schicht (09) im Bereich der
Tragflache eine Dicke kleiner als 1 mm, insbeson-
dere von 0,05 mm bis 0,3 mm, aufweist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trager (08) auf seiner mit
der Schicht (06) zusammen wirkenden Breite und
Lange jeweils eine Vielzahl, insbesondere nicht zu-
sammenhangender, Durchfiihrungen (15) aufweist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Wandstarke des Tragers
(08) oder zumindest der die Schicht (09) tragenden
Wand gréRer als 3 mm, insbesondere grofRer 5 mm,
ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trager (08) wenigstens
zum Teil aus einem pordsen Material (09) mit einer
besseren Luftdurchlassigkeit als das mikroporése
Material (09) gebildet ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trager (08) wenigstens
zum Teil aus einem einen Hohlraum (07) umschlie-
Renden, mit Offnungen versehenen Flachmaterial
gebildet ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mikropordse Material (09)
eine Schichtdicke aufweist, die wenigstens dem Ab-
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stand benachbarter Offnungen des Tragers (08) ent-
spricht.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trager (08) die Auflenkon-
tur der Dosierkante (11) nachbildet.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnungen (10) als nach
auRen gerichtete Offnungen (10) von Mikrobohrun-
gen (24) in einer die Rakel (04) nach auRen zum
Rotationskdrper (01) hin begrenzenden Wand (26)
ausgefihrt sind.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Durchmesser der Offnun-
gen (10) kleiner oder gleich 300 wm, insbesondere
zwischen 60 und 150 pm, ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Wandstarke der Wand
(26) bei 0,2 bis 3,0 mm liegt.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Lochdichte, d. h. eine An-
zahl von Offnungen (10) pro Flacheneinheit, fiir die
mit den Mikrobohrungen (10) versehene Flache min-
destens 0,2 / mm2 betragt.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass 1 - 20 Normkubikmeter Luft
pro Stunde auf einen Quadratmeter der die Offnun-
gen (10) aufweisenden Mantelflache austreten.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass 2 - 15, insbesondere 3 - 7,
Normkubikmeter Luft pro Stunde auf eine, Quadrat-
meter der die Offnungen (03) aufweisenden Mantel-
flache austreten.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 2 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das pordose Material (06)
von Innen mit mindestens 1 bar Uberdruck beauf-
schlagt ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 2 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das pordése Material (06)
von Innen mit mehr als 4 bar, insbesondere mit 5 bis
7 bar, Uberdruck mit dem Fluid beaufschlagt ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Zuleitung zur Zufiih-
rung des Fluids zum Leitelement (01) eine Innen-
querschnitt kleiner 100 mm?2, insbesondere zwi-
schen 10 und 60 mm2, aufweist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das unter Druck stehende
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Fluid als Druckluft ausgefiihrt ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der die Offnungen (10) tra-
gende Teil der Rakel (04) als I6sbarer Einsatz an
einem Trager ausgefihrt ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Wand (12) des Bauteils
(04), die Giber die Dosierkante (11) vorspringt, eben-
falls Offnungen (10) fiir den Austritt des Fluids auf-
weist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 18 und 25, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wand (12) eben-
falls durch den mit dem mikroporésen Material (09)
beschichteten Trager (08) gebildet ist.

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1 oder 3 und An-
spruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fluiddurchlassigkeit pro Flacheneinheit an der Do-
sierkante (11) hoher ist als an der Wand (12).

Rakeleinrichtung nach Anspruch 1, 3 oder 25, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Region maxi-
maler Fluiddurchlassigkeit an einer einem Farbauf-
fangbehalter zugewandten Seite (19) der Dosierkan-
te (11) vorhanden ist.

Claims

A doctor blade device (04; 14) of a printing press
with a metering edge (11; 22) which is capable of
being set on a co-operating rotating body (01), char-
acterized in that the doctor blade device (04) has,
at least in the region of its metering edge (11; 22), a
plurality of openings (10) for the discharge of a gas-
eous fluid which is under pressure and which during
operation forms a gaseous cushion between the me-
tering edge (11; 22) and a surface of the rotating
body (01).

A doctor blade device (04; 14) of a printing press
with a metering edge (11; 22) which is capable of
being set on a co-operating rotating body (01), char-
acterized in that the doctor blade device (04; 14)
has, at least in the region of its metering edge (11;
22), microporous, air-permeable material (09), the
pores of which have an average diameter of from 5
to 50 pm.

A doctor blade device according to Claim 2, char-
acterized in that on it outer face the microporous
material (09) has a plurality of openings (10) for the
discharge of a gaseous fluid which is under pressure
and which during operation forms a gaseous cushion
between the metering edge (11; 22) and a surface
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of the rotating body (01).

A doctor blade device according to Claim 1 or 3,
characterized in that the openings (10) are de-
signed in the form of micro-openings (10) with a di-
ameter of less than 500 pm.

A doctor blade device according to Claim 1, char-
acterized in that the openings (03) are designed in
the form of open pores of a porous material (09)
through which fluid flows.

A doctor blade device according to Claim 5, char-
acterized in that the pores of the fluid-permeable
porous material (09) have an average diameter of
from 5 to 50 wm, in particular from 10 to 30 wm.

A doctor blade device according to Claim 2 or 5,
characterized in that the porous material (09) is
designed in the form of an open-pored sintered ma-
terial (09), in particular in the form of a sintered metal
(09).

A doctor blade device according to Claim 2 or 5,
characterized in that a degree of opening on the
outwardly directed surface of the porous material
(09) is between 3 % and 30 %, and preferably be-
tween 10 % and 25 %.

A doctor blade device according to Claim 2 or 5,
characterized in that the microporous material (09)
is designed in the form of a layer (09) on a support
(08) which is loading-bearing but which is fluid-per-
meable at least locally.

A doctor blade device according to Claim 9, char-
acterized in that on its side facing the layer (09) the
support (08) has at least one support face joined to
the layer (09) and a plurality of openings for the sup-
ply of the fluid into the layer (09).

A doctor blade device according to Claim 10, char-
acterized in that in the region of the support face
the layer (09) has a thickness of less than 1 mm, and
in particular from 0.05 mm to 0.3 mm.

A doctor blade device according to Claim 9, char-
acterized in that on its width and length co-operat-
ing with the layer (06) the support (08) has a plurality
of perforations (15), in particular not continuous, in
each case.

A doctor blade device according to Claim 9, char-
acterized in that a wall thickness of the support (08)
or at least of the wall supporting the layer (09) is
greater than 3 mm, and in particular greater than 5
mm.
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A doctor blade device according to Claim 9, char-
acterized in that the support (08) is formed at least
in part from a porous material (09) with a better air-
permeability than the microporous material (09).

A doctor blade device according to Claim 9, char-
acterized in that the support (08) is formed at least
in part from a flat material surrounding a cavity (07)
and provided with openings.

A doctor blade device according to Claim 9, char-
acterized in that the microporous material (09) has
a layer thickness which corresponds at least to the
distance between adjacent openings in the support
(08).

A doctor blade device according to Claim 9, char-
acterized in that the support (08) replicates the ex-
ternal contour of the metering edge (11).

A doctor blade device according to Claim 1, char-
acterized in that the openings (10) are designed in
the form of outwardly directed openings (10) of mi-
crobores (24) in awall (26) bounding the doctor blade
(04) on the outside with respect to the rotating body
(01).

A doctor blade device according to Claim 18, char-
acterized in that a diameter of the openings (10) is
smaller than or equal to 300 pum, in particular be-
tween 60 and 150 pum.

A doctor blade device according to Claim 18, char-
acterized in that a thickness of the wall (26) is from
0.2to 3:0 mm.

A doctor blade device according to Claim 18, char-
acterized in that a hole density, i.e. a number of
openings (10) per unit of area, for the face provided
with the microbores (10) amounts to at least 0-2 /
mm?2,

A doctor blade device according to Claim 1 or 6,
characterized in that from 1 to 20 standard cubic
metres of air are discharged per hour onto a square
metre of the external face comprising the openings
(10).

A doctor blade device according to Claim 1 or 3,
characterized in that from 2 to 15, in particular from
3 to 7, standard cubic metres of air are discharged
perhour to a square metre of the external face com-
prising the openings (03).

A doctor blade device according to Claim 2 or 5,
characterized in that the porous material (06) is
acted upon from the inside with an over-pressure of
at least 1 bar.
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A doctor blade device according to Claim 2 or 5,
characterized in that the porous material (06) is
acted upon from the inside with the fluid at an over-
pressure of over 4 bar, in particular of from 5to 7 bar.

A doctor blade device according to Claim 1 or 3,
characterized in that a supply line for supplying the
fluid to the supply element (01) has an internal cross-
section of less than 100 mm2, and in particular be-
tween 10 and 60 mm2,

A doctor blade device according to Claim 1 or 3,
characterized in that the fluid under pressure is in
the form of compressed air.

A doctor blade device according to Claim 1 or 3,
characterized in that the part of the doctor blade
(04) provided with the openings (10) is constructed
in the form of a releasable insert on a support.

A doctor blade device according to Claim 1 or 3,
characterized in that a wall (12) of the component
(04), which projects beyond the metering edge (11),
likewise has openings (10) for the discharge of the
fluid.

A doctor blade device according to Claims 18 and
25, characterized in that the wall (12) is likewise
formed by the support (08) coated with the micropo-
rous material (09).

A doctor blade device according to Claim 1 or 3 and
Claim 25, characterized in that the fluid-permea-
bility per unit of area is higher on the metering edge
(11) than on the wall (12).

A doctor blade device according to Claim 1, 3 or 25,
characterized in that a region of maximum fluid-
permeability is present on a side (19) of the metering
edge (11) facing an ink-collecting container.

Revendications

Dispositif de racle (04 ; 14) d’'une machine d'impres-
sion présentant une aréte de dosage (11 ; 22), qui
peut étre placé sur un corps de rotation (01) coopé-
rant, caractérisé en ce que le dispositif de racle
(04) présente au moins dans la zone de son aréte
de dosage (11 ; 22) une pluralité d’ouvertures (10)
pour la sortie d’un fluide gazeux mis sous pression,
qui forme pendant le service un matelas gazeux en-
tre 'aréte de dosage (11 ; 22) et une surface du corps
de rotation (01).

Dispositif de racle (04 ; 14) d’'une machine d'impres-
sion comprenant une aréte de dosage (11 ; 22), qui
est placé sur un corps de rotation (01) coopérant,
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caractérisé en ce que le dispositif de racle (04 ; 14)
présente au moins dans la zone de son aréte de
dosage (11 ; 22) du matériau (09) microporeux et
perméable a l'air, dont les pores présentent un dia-
meétre moyen de 5 a 50 pm.

Dispositif de racle selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que le matériau (09) microporeux pré-
sente sur sa face extérieure une pluralité d’ouvertu-
res (10) pour la sortie d’'un fluide gazeux mis sous
pression, qui forme pendant le service un matelas
gazeux entre I'aréte de dosage (11 ; 22) et une sur-
face du corps de rotation (01).

Dispositif de racle selon la revendication 1 ou 3, ca-
ractérisé en ce que les ouvertures (10) sont réali-
sées sous forme de micro-ouvertures (10) avec un
diametre inférieur a 500 pm.

Dispositif de racle selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que les ouvertures (03) sont réalisées
sous forme de pores ouverts d’'un matériau (09) po-
reux traversé par le fluide.

Dispositif de racle selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que les pores du matériau (09) poreux
et perméable au fluide présentent un diamétre
moyen de 5 a 50 pm, en particulier de 10 a 30 pwm.

Dispositif de racle selon la revendication 2 ou 5, ca-
ractérisé en ce que le matériau (09) poreux est con-
¢u sous forme de matériau fritté (09) a pores ouverts,
en particulier sous forme de métal fritté (09).

Dispositif de racle selon la revendication 2 ou 5, ca-
ractérisé en ce qu’un degré d’ouverture sur la sur-
face dirigée vers I'extérieur du matériau (09) poreux
se situe entre 3 a 30 %, de préférence entre 10 %
et 25 %.

Dispositif de racle selon la revendication 2 ou 5, ca-
ractérisé en ce que le matériau (09) microporeux
estréalisé sous forme de couche (09) sur un support
(08) portant une charge, mais au moins par endroits
perméable au fluide.

Dispositif de racle selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que le support (08) présente sur son
coté tourné vers la couche (09) au moins une face
porteuse reliée a la couche (09) et une pluralité
d’ouvertures pour I'arrivée du fluide dans la couche
(09).

Dispositif de racle selon la revendication 10, carac-
térisé en ce que la couche (09) présente dans la
zone de la face porteuse une épaisseur inférieure a
1 mm en particulier de 0,05 mm a 0,3 mm.
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Dispositif de racle selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que le support (08) présente sur sa
largeur et longueur coopérant avec la couche (06) a
chaque fois une pluralité de passages (15), en par-
ticulier non communicants.

Dispositif de racle selon la revendication 9, carac-
térisé en ce qu’une épaisseur de paroi du support
(08) ou au moins de la paroi portant la couche (09)
est supérieure a 3 mm, en particulier supérieure a 5
mm.

Dispositif de racle selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que le support (08) est formé au moins
en partie avec un matériau (09) poreux présentant
une meilleure perméabilité a I'air que le matériau (09)
microporeux.

Dispositif de racle selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que le support (08) est formé au moins
en partie a base d’'un matériau plat entourant une
cavité (07) et doté d’ouvertures.

Dispositif de racle selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que le support (09) microporeux pré-
sente une épaisseur de couche qui correspond au
moins a I'espacement d’ouvertures voisines du sup-
port (08).

Dispositif de racle selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que le support (08) simule le contour
extérieur de I'aréte de dosage (11).

Dispositif de racle selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que les ouvertures (10) sont réalisées
sous forme d’ouvertures (10) dirigées vers I'extérieur
de microalésages (24) dans une paroi (26) délimitant
le racle (04) vers I'extérieur en direction du corps de
rotation (01).

Dispositif de racle selon la revendication 18, carac-
térisé en ce qu’un diamétre des ouvertures (10) est
inférieur ou égal a 300 wm, en particulier entre 60 et
150 pum.

Dispositif de racle selon la revendication 18, carac-
térisé en ce qu’une épaisseur de paroi de la paroi
(26) se situe entre 0,2 et 3,0 mm.

Dispositif de racle selon la revendication 18, carac-
térisé en ce qu’une densité de trou, c’est-a-dire un
nombre d’ouvertures (10) par unité de surface, pour
la surface dotée des microalésages (10) est d’au
moins 0,2 /mm2.

Dispositif de racle selon la revendication 1 ou 6, ca-
ractérisé en ce que 1 a 20 métres étalon d’air par
heure sortent sur un métre carré de la surface d’en-
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veloppe présentant les ouvertures (10).

Dispositif de racle selon la revendication 1 ou 3, ca-
ractérisé en ce que 2 a 15, en particulier 3 a 7,
meétres cubes étalon d’air par heure sortent sur un
métre carré de la surface d’enveloppe présentant
les ouvertures (03) .

Dispositif de racle selon la revendication 2 ou 5, ca-
ractérisé en ce que le matériau (06) poreux est sol-
licité par I'intérieur avec au moins 1 bar de surpres-
sion.

Dispositif de racle selon la revendication 2 ou 5, ca-
ractérisé en ce que le matériau (06) poreux est sol-
licité par l'intérieur avec plus de 4 bars, en particulier
avec 5 a 7 bars, de surpression avec le fluide.

Dispositif de racle selon la revendication 1 ou 3, ca-
ractérisé en ce qu’une conduite pour l'arrivée de
fluide aI'élément directeur (01) présente une section
intérieure inférieure & 100 mm?2, en particulier com-
prise entre 10 et 60 mm2.

Dispositif de racle selon la revendication 1 ou 3, ca-
ractérisé en ce que le fluide mis sous pression est
réalisé sous forme d’air comprimé.

Dispositif de racle selon la revendication 1 ou 3, ca-
ractérisé en ce que la partie, portant les ouvertures
(10), de laracle (04) est réalisée sous forme d’insert
amovible sur un support.

Dispositif de racle selon la revendication 1 ou 3, ca-
ractérisé en ce qu’une paroi (12) du composant
(04), qui avance de I'aréte de dosage (11), présente
également des ouvertures (10) pour la sortie du flui-
de.

Dispositif de racle selon les revendications 18 et 25,
caractérisé en ce que la paroi (12) est formée éga-
lement par le support (08) revétu avec le matériau
(09) microporeux.

Dispositif de racle selon la revendication 1 ou 3 et la
revendication 25, caractérisé en ce que la perméa-
bilité au fluide par unité de surface sur I'aréte de do-
sage (11) est supérieure a celle sur la paroi (12).

Dispositif de racle selon la revendication 1, 3 ou 25,
caractérisé en ce qu’une région de perméabilité au
fluide maximale est présente sur un c6té (19), tourné
vers un récipient collecteur d’encre, de I'aréte de do-
sage (11).
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Fig. 2
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Fig. 3
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