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(54) Maschine und Verfahren zum beidseitigen Auftragen eines fliissigen oder pastésen
Auftragsmediums mittels wenigstens eines Auftragswerks auf eine laufende Materialbahn,
insbesondere aus Papier oder Karton, sowie dabei verwendbares Verfahren zum Bestimmen
von flichenbezogenen Einzelauftriagen

(57)  Es wird unter anderem bereitgestellt eine Ma-

schine (10) zum beidseitigen Auftragen eines fllissigen
oder pastdsen Auftragsmedium mittels wenigstens ei-
nes Auftragswerks (12; 12a, 12b) auf eine laufende Ma-
terialbahn (10), insbesondere aus Papier oder Karton,
mit einer Sensoranordnung (14, 16), die anspricht auf
den flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auftragsme-
dium auf beide Seiten der Materialbahn (10) oder/und
auf wenigstens eine vom flachenbezogenen Gesamt-
auftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten der Mate-
rialbahn abhangige Grofke. Nach einem Aspekt der Er-
findung weist diese Maschine eine an der Sensoranord-
nung angeschlossene Bestimmungseinrichtung (20;
22) auf, die die wenigstens eine den flichenbezogenen
Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten der
Materialbahn oder die hiervon abhangige Grofie repra-
sentierende oder wiederspiegelnde oder angebende
Ausgabe (Mggn Mges) von der Sensoranordnung (14,
16) empfangt und auf Grundlage dieser Ausgabe und
eines eine Aufteilungsrelation des flachenbezogenen
Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der Materialbahn
reprasentierenden Aufteilungswerts (K) die flachenbe-
zogenen Einzelauftrage (Mg ,, Mg ;) an Auftragsmedi-
um fiir beide Seiten der Materialbahn bestimmt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft nach einem Aspekt eine
Maschine zum beidseitigen Auftragen eines flissigen
oder pastdsen Auftragsmediums mittels wenigstens ei-
nes Auftragswerks auf eine laufende Materialbahn, ins-
besondere aus Papier oder Karton, mit einer Sensoran-
ordnung, die anspricht auf den flachenbezogenen Ge-
samtauftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten der
Materialbahn oder/und auf wenigstens eine vom fla-
chenbezogenen Gesamtauftrag an Auftragsmedium
auf beide Seiten der Materialbahn abhangige Grofe.
[0002] Derartige Maschinen sind in vielerlei Ausge-
staltungen bekannt. Es wird hier insbesondere an so ge-
nannte Streichmaschinen fir das Online-Streichen oder
das Offline-Streichen von Papier oder Karton auf beiden
Seiten gedacht, und zwar an derartige Maschinen, bei
denen beide Seiten gleichzeitig oder quasi-gleichzeitig
oder unmittelbar oder kurz nacheinander gestrichen
werden. Es wird insbesondere auch an solche Falle ge-
dacht, bei denen die eine Materialbahnseite noch nicht
getrocknet ist, bevor die andere Materialbahnseite ge-
strichen wird. Die Maschine kann beispielsweise mit ei-
nem Filmpressen-Streichaggregat ausgestattet sein,
das simultan auf beide Seiten der Materialbahn auftragt.
Es kdnnen aber auch Streichaggregate wie Vorhang-
Auftragswerke, Sprih-Auftragswerke oder so genannte
Blade- oder Klingen-Auftragswerke bzw. Auftragswerke
mit entsprechenden Rakeleinrichtungen vorgesehen
sein, die jeweils nur auf eine Seite der Materialbahn auf-
tragen. Wie angesprochen, wird in diesem Zusammen-
hang vor allem eine derartige Ausgestaltung gedacht,
dass keine Trocknung zwischen dem Strich auf die eine
Seite und dem Strich auf die andere Seite vorgesehen
ist. Es kann von vornherein in einer eingestellten Dosie-
rung aufgetragen werden, wie Ublicherweise beim Vor-
hang-Auftrag, oder es kann im Uberschuss aufgetragen
werden, mit nachfolgender Egalisierung und Dosierung
mittels einer Rakeleinrichtung des Auftragswerks.
[0003] Fir die Erzielung einer hohen und gleichmafi-
gen Streichqualitdt muss beim beidseitigen Streichen
das Strichgewicht auf jeder Seite bestimmt oder zumin-
dest bericksichtigt werden. Es existieren Strichgewicht-
Sensoren, die reflektiv nach einem Nah-Infrarot-Ab-
sorptionsverfahren das Strichgewicht fur eine Material-
bahnseite messen kdnnen. Derartige Sensoren miissen
aber umstandlich kalibriert werden und haben sich nicht
als ausreichend genau erwiesen. Demgegeniber kann
das Gesamt-Strichgewicht, also die Summe der Einzel-
Strichgewichte auf beide Materialbahnseiten, einfach
vermittels bekannter Flachengewicht-Sensoren gemes-
sen werden, indem vor dem Auftragen das Flachenge-
wicht der ungestrichenen Materialbahn und nach dem
Auftragen auf beide Materialbahnseiten das Flachenge-
wicht der beidseitig gestrichenen Materialbahn gemes-
sen wird. Aus der Differenz dieser Flachengewichte er-
gibt sich das Gesamt-Strichgewicht. Bewahrt haben
sich Flachengewicht-Sensoren, die nach einem radio-
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aktiven Messverfahren das Flachengewicht aus der Ex-
tinktion der Strahlung einer radioaktiven Quelle, Ubli-
cherweise einer B-Strahlungsquelle, bekannter Intensi-
tat durch die Materialbahn bestimmen. Es kdnnen aber
auch optische Sensoren verwendet werden, die den
Transmissionsgrad bzw. Absorptionsgrad der Material-
bahn messen.

[0004] Eine Aufgabe der Erfindung ist, beim beidsei-
tigen Streichen eine Beriicksichtigung des Strichge-
wichts pro Materialbahnseite (allgemein des flachenbe-
zogenen Einzelauftrags auf die jeweilige Materialbahn-
seite) auf Grundlage des erfassten Gesamt-Strichge-
wichts (allgemein des flachenbezogenen Gesamtauf-
trags an Auftragsmedium auf beide Seiten der Materi-
albahn) zu ermdglichen.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung nach einem Aspekt bezogen auf die eingangs an-
gesprochene Maschine vor, dass diese eine an der Sen-
soranordnung angeschlossene Bestimmungseinrich-
tung aufweist, die wenigstens eine den flachenbezoge-
nen Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf beide Sei-
ten der Materialbahn oder die hiervon abhangige Groflie
reprasentierende oder wiederspiegelnde oder ange-
bende Ausgabe von der Sensoranordnung empfangt
und auf Grundlage dieser Ausgabe und eines eine Auf-
teilungsrelation des flachenbezogenen Gesamtauftrags
auf die beiden Seiten der Materialbahn reprasentieren-
den Aufteilungswerts die flaichenbezogenen Einzelauf-
trage an Auftragsmedium fiir beide Seiten der Material-
bahn bestimmt.

[0006] In diesem Zusammenhang stellt die Erfindung
ferner bereit ein Verfahren zum Bestimmen von flachen-
bezogenen Einzelauftragen an Auftragsmedium beim
beidseitigen Auftragen eines flissigen oder pastdsen
Auftragsmedium mittels wenigstens eines Auftrags-
werks auf eine laufende Materialbahn, insbesondere
aus Papier oder Karton, bei dem wenigstens eine den
flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auftragsmedium
auf beide Seiten der Materialbahn oder eine hiervon ab-
hangige GroRe reprasentierende oder wiederspiegeln-
de oder angebende Ausgabe von einer Sensoranord-
nung empfangen und auf Grundlage dieser Ausgabe
und eines eine Aufteilungsrelation des flachenbezoge-
nen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der Materi-
albahn reprasentierenden Aufteilungswerts die flachen-
bezogenen Einzelauftrage an Auftragsmedium fir bei-
de Seiten der Materialbahn bestimmt wird.

[0007] Nach dem Erfindungsvorschlag wird die Mes-
sung des flachenbezogenen Einzelauftrags, also etwa
des Strichgewichts pro Materialbahnseite, mittels spe-
zieller Sensoren, etwa der angesprochenen Infrarot-Re-
flektions-Sensoren entbehrlich und die damit verbunde-
ne, aufwendige Kalibrierung kann entfallen. Man kann
aus den Messergebnissen zum Gesamtstrich und den
ermittelten Einzel-Strichgewichten bzw. der Strichge-
wichtsdifferenz zwischen beiden Seiten beispielsweise
eine Strichgewichtsregelung pro Materialbahnseite rea-
lisieren. Das Strichgewicht pro Materialbahnseite (allge-



3 EP 1 559 835 A1 4

mein der flachenbezogene Einzelauftrag an Auftrags-
medium pro Materialbahnseite) kann dabei beispiels-
weise als Ist-Wert in die Regelung des seitenbezogenen
Strichauftrags eingehen, gemeinsam mit einem seiten-
bezogenen Soll-Wert oder/und einem Soll-Wert fiir den
Gesamtstrich.

[0008] Es wird insbesondere an eine rechnerische
Aufteilung des erhaltenen flachenbezogenen Gesamt-
auftrags an Auftragsmedium (des Gesamtstrichs) auf
die beiden Materialbahnseiten gedacht, gemafl der
durch den Aufteilungswert gegebenen Aufteilungsrela-
tion. Die Aufteilungsrelation bzw. der Aufteilungswert
kénnen vorgegebene, etwa aus einer Kalibrierung oder
Einstellung der Strichaufteilung zu Beginn des Auftra-
gens resultierende Grofien sein, oder - vorzugsweise -
aus zusatzlichen Messungen an der laufenden Materi-
albahn resultierende GréRen.

[0009] Der Aufteilungswert kann eine GroRe sein, die
die in diesem Fall als Aufteilungsverhéltnis sich darstel-
lende Aufteilungsrelation des flachenbezogenen Ge-
samtauftrags auf die beiden Seiten der Materialbahn im
Sinne einer Quotientenbildung angibt. Der Aufteilungs-
wert kann dann zweckmafig Aufteilungsfaktor genannt
werden. Der Aufteilungswert kann aber auch die Auftei-
lung des flachenbezogenen Gesamtauftrags auf die
beiden Seiten der Materialbahn im Sinne einer Differenz
angeben und dann zweckmaRig als Aufteilungsdiffe-
renzwert oder Aufteilungsdifferenz bezeichnet werden.
[0010] Es wird bevorzugt daran gedacht, dass die
Sensoranordnung wenigstens einen einer der Seiten
der Materialbahn zugeordneten Sensor aufweist, der
anspricht auf den flachenbezogenen Einzelauftrag an
Auftragsmedium auf die zugeordnete Seite der Materi-
albahn oder/und auf wenigstens eine vom flachenbezo-
genen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zuge-
ordnete Seite der Materialbahn abhangige Eigenschaft
der Materialbahn. Besonders bevorzugt ist, dass die
Sensoranordnung in Zuordung zu beiden Seiten der
Materialbahn jeweils wenigstens einen Sensor auf-
weist, der anspricht auf den flichenbezogenen Einzel-
auftrag an Auftragsmedium auf die zugeordnete Seite
der Materialbahn oder/und auf wenigstens eine vom fla-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf
die zugeordnete Seite der Materialbahn abhangige Ei-
genschaft der Materialbahn. Es wird vor allem daran ge-
dacht, dass dieser Sensor bzw. diese Sensoren nicht
unmittelbar auf den flachenbezogenen Einzelauftrag
ansprechen, sondern auf eine hierzu abhangige, dem-
gegenuber einfacher und zuverladssiger messbare Gro-
Re.

[0011] Weiterbildend wird vorgeschlagen, dass die
Bestimmungseinrichtung oder eine weitere Bestim-
mungseinrichtung der Regeleinrichtung die den fla-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf
die dem Sensor zugeordnete Seite der Materialbahn
oder die hiervon abhéngige GroRe reprasentierende
oder wiederspiegelnde oder angebende weitere Ausga-
be von der Sensoranordnung empfangt und auf Grund-
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lage dieser Ausgabe den die Aufteilungsrelation des fla-
chenbezogenen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten
der Materialbahn reprasentierenden Aufteilungswert
bestimmt. Betreffend das Verfahren wird in diesem Zu-
sammenhang vorgeschlagen, dass wenigstens eine
den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um auf eine Seite der Materialbahn oder eine hiervon
abhangige GrolRe reprasentierende oder wiederspie-
gelnde oder angebende weitere Ausgabe von der Sen-
soranordnung empfangen und auf Grundlage dieser
Ausgabe der die Aufteilungsrelation des flachenbezo-
genen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der Mate-
rialbahn reprasentierenden Aufteilungswert bestimmt
wird.

[0012] Wie schon angedeutet, kann die Maschine
vorteilhaft wenigstens eine die Bestimmungseinrich-
tung umfassende Regeleinrichtung umfassen, die die
wenigstens eine den flichenbezogenen Gesamtauftrag
an Auftragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
oder die hiervon abhdngige GroRe reprasentierende
oder wiederspiegelnde oder angebende Ausgabe von
der Sensoranordnung empféangt und auf Grundlage die-
ser Ausgabe den flachenbezogenen Gesamtauftrag an
Auftragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
durch Ansteuerung des wenigstens einen Auftragwerks
einem vorgegebenen oder vorgebbaren Gesamt-Soll
zumindest annahert. Weiterbildend wird vorgeschla-
gen, dass das wenigstens eine Auftragswerk fur beide
Seiten der Materialbahn eine individuelle Einstellung
des flachenbezogenen Einzelauftrags an Auftragsme-
dium zuldsst oder dass den beiden Seiten der Material-
bahn jeweils wenigstens ein eigenes, die individuelle
Einstellung des flachenbezogenen Einzelauftrags an
Auftragsmedium fur die jeweilige Seite der Materialbahn
zulassendes Auftragswerk zugeordnet ist, und dass die
Regeleinrichtung in Zuordnung zu den beiden Seiten
der Materialbahn jeweils wenigstens einen Regler um-
fasst, der auf Grundlage des durch die Bestimmungs-
einheit bestimmten flachenbezogenen Einzelauftrags
fur die jeweilige Seite der Materialbahn durch Ansteue-
rung des Auftragwerks bzw. des der Seite zugeordneten
Auftragswerks individuell den flachenbezogenen Ein-
zelauftrags an Auftragsmedium einem vorgegebenen
oder vorgebbaren jeweiligen Einzel-Soll zumindest an-
nahert.

[0013] Nach einem anderen Aspekt betrifft die Erfin-
dung eine Maschine zum beidseitigen Auftragen eines
flissigen oder pastésen Auftragsmedium mittels wenig-
stens eines Auftragswerks auf eine laufende Material-
bahn, insbesondere aus Papier oder Karton, mit einer
Sensoranordnung, die anspricht auf den flachenbezo-
genen Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf beide
Seiten der Materialbahn oder/und auf wenigstens eine
vom flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auftragsme-
dium auf beide Seiten der Materialbahn abhangige Groé-
Re, und mit wenigstens einer Regeleinrichtung, die we-
nigstens eine den flachenbezogenen Gesamtauftrag an
Auftragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
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oder die hiervon abhéngige GroRe reprasentierende
oder wiederspiegelnde oder angebende Ausgabe von
der Sensoranordnung empfangt und auf Grundlage die-
ser Ausgabe den flachenbezogenen Gesamtauftrag an
Auftragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
durch Ansteuerung des wenigstens einen Auftragwerks
einem vorgegebenen oder vorgebbaren Gesamt-Soll
zumindest annahert.

[0014] Fir diese Maschine wird nach der Erfindung
erfindungsgemaf vorgeschlagen, dass das wenigstens
eine Auftragswerk flr beide Seiten der Materialbahn ei-
ne individuelle Einstellung des flachenbezogenen Ein-
zelauftrags an Auftragsmedium zuldsst oder dass den
beiden Seiten der Materialbahn jeweils wenigstens ein
eigenes, die individuelle Einstellung des flachenbezo-
genen Einzelauftrags an Auftragsmedium fir die jewei-
lige Seite der Materialbahn zulassendes Auftragswerk
zugeordnet ist, dass die Sensoranordnung wenigstens
einen einer der Seiten der Materialbahn zugeordneten
Sensor aufweist, der anspricht auf den flachenbezoge-
nen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zugeord-
nete Seite der Materialbahn oder/und auf wenigstens ei-
ne vom flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftrags-
medium auf die zugeordnete Seite der Materialbahn ab-
héngige Eigenschaft der Materialbahn, und dass die
Regeleinrichtung wenigstens eine den flachenbezoge-
nen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die dem Sen-
sor zugeordnete Seite der Materialbahn oder die hier-
von abhangige Eigenschaft reprasentierende oder wie-
derspiegelnde oder angebende weitere Ausgabe von
der Sensoranordnung empfangt und auf Grundlage die-
ser Ausgabe in Kombination mit der den flachenbezo-
genen Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf beide
Seiten der Materialbahn oder die hiervon abhangige
Grole reprasentierenden oder wiederspiegelnden oder
angebenden Ausgabe durch Ansteuerung des Auftrag-
werks bzw. der Auftragswerke fiir beide Seiten der Ma-
terialbahn jeweils individuell den flachenbezogenen
Einzelauftrags an Auftragsmedium einem vorgegebe-
nen oder vorgebbaren jeweiligen Einzel-Soll zumindest
annahert.

[0015] In diesem Zusammenhang stellt die Erfindung
ferner ein Verfahren zum beidseitigen Auftragen eines
flissigen oder pastdsen Auftragsmedium mittels wenig-
stens eines Auftragswerks auf eine laufende Material-
bahn, insbesondere aus Papier oder Karton, bereit, bei
dem wenigstens eine den flachenbezogenen Gesamt-
auftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten der Mate-
rialbahn oder eine hiervon abhangige GréRe reprasen-
tierende oder wiederspiegelnde oder angebende Aus-
gabe von einer Sensoranordnung empfangen und auf
Grundlage dieser Ausgabe der flachenbezogenen Ge-
samtauftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten der
Materialbahn durch Ansteuerung des wenigstens einen
Auftragwerks einem vorgegebenen oder vorgebbaren
Gesamt-Soll zumindest angenahert wird. Erfindungsge-
maf wird vorgeschlagen, dass wenigstens eine den fla-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf
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eine Seite der Materialbahn oder eine hiervon abhangi-
ge Eigenschaft reprasentierende oder wiederspiegeln-
de oder angebende weitere Ausgabe von der Senso-
ranordnung empfangen und auf Grundlage dieser Aus-
gabe in Kombination mit der den flichenbezogenen Ge-
samtauftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten der
Materialbahn oder die hiervon abhangige GréRe repra-
sentierenden oder wiederspiegelnden oder angeben-
den Ausgabe durch Ansteuerung des Auftragwerks
bzw. der Auftragswerke fiir beide Seiten der Material-
bahn jeweils individuell der flachenbezogene Einzelauf-
trags an Auftragsmedium einem vorgegebenen oder
vorgebbaren jeweiligen Einzel-Soll zumindest angena-
hert wird.

[0016] Nach der Erfindung ist eine Regelung des fl&-
chenbezogenen Einzelauftrags an Auftragsmedium
(ggf. des Strichgewichts pro Seite) moglich auf Grund-
lage des flachenbezogenen Gesamtauftrags an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten, ggf. des durch konven-
tionelle Mittel gemessenen Gesamtstrichs, in Kombina-
tion mit der Ausgabe wenigstens eines weiteren Sen-
sors, der auf den flachenbezogenen Einzelauftrag an
Auftragsmedium auf die zugeordnete Seite der Materi-
albahn oder/und auf wenigstens eine vom flachenbezo-
genen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zuge-
ordnete Seite der Materialbahn abhangige Eigenschaft
der Materialbahn anspricht und eine entsprechende
Ausgabe bereitstellt.

[0017] Es kommt im Prinzip in Betracht, einen dezi-
dierten Strichgewicht-Sensor, der etwa im Infrarot-Ab-
sorptionsverfahren reflektiv das Strichgewicht misst, zu
verwenden. Man kénnte ggf. mit einem einzigen Sensor
auskommen, der das Strichgewicht nur fir eine Materi-
albahnseite bestimmt. Gegenliber der Ausgestaltung
der Maschine mit zwei Strichgewichtsensoren, die je-
weils einer Materialbahnseite zugeordnet sind, ergabe
sich der Vorteil, dass nur ein Sensor zu kalibrieren ist.
Aus dem auf Grundlage der Messergebnisse der Sen-
soranordnung bestimmten Gesamtstrich und den fir ei-
ne Seite gemessenen Einzelstrich kénnte dann der Ein-
zelstrich fur die andere Materialbahnseite bestimmt
werden. Demgegenuber ist es aber bevorzugt, dass der
Sensor auf eine vom flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium auf die zugeordnete Seite der Ma-
terialbahn abhangige Eigenschaft der Materialbahn an-
spricht, die einfacher als das Strichgewicht selbst
messbar ist. Es wird beispielsweise an die Messung der
Weille, des Glanzes oder der Farbe der Materialbahn
gedacht.

[0018] Betreffend die erfindungsgemafRie Maschine
wird weiterbildend vorgeschlagen, dass die Sensoran-
ordnung in Zuordung zu beiden Seiten der Materialbahn
jeweils wenigstens einen Sensor aufweist, der anspricht
auf den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftrags-
medium auf die zugeordnete Seite der Materialbahn
oder/und auf wenigstens eine vom flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zugeordnete
Seite der Materialbahn abhéangige Eigenschaft der Ma-
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terialbahn.

[0019] Es kann die Regeleinrichtung vorteilhaft eine
Bestimmungseinrichtung umfassen, die die wenigstens
eine den flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn oder
die hiervon abhangige GréRe reprasentierende oder
wiederspiegelnde oder angebende Ausgabe von der
Sensoranordnung empféngt und auf Grundlage dieser
Ausgabe und eines eine Aufteilungsrelation des fla-
chenbezogenen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten
der Materialbahn reprasentierenden Aufteilungswerts
die flachenbezogenen Einzelauftrdge an Auftragsmedi-
um fir beide Seiten der Materialbahn bestimmt. Betref-
fend das Verfahren wird in diesem Zusammenhang vor-
geschlagen, dass auf Grundlage der wenigstens einen
den flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auftragsme-
dium auf beide Seiten der Materialbahn oder die hiervon
abhangige GroRe reprasentierenden oder wiederspie-
gelnden oder angebende Ausgabe von der Sensoran-
ordnung und eines eine Aufteilungsrelation des flachen-
bezogenen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der
Materialbahn reprasentierenden Aufteilungswerts die
flachenbezogenen Einzelauftrage an Auftragsmedium
fur beide Seiten der Materialbahn bestimmt werden.
[0020] Bei dem Aufteilungswert kann es sich wieder-
um um einen ein Aufteilungsverhaltnis im Sinne eines
Quotienten angebenden "Aufteilungsfaktor" handeln,
oder um eine die Aufteilung des flachenbezogenen Ge-
samtauftrags auf die beiden Seiten der Materialbahn im
Sinne einer Differenz angebenden "Aufteilungsdiffe-
renz". Betreffend einen das Aufteilungsverhaltnis im
Sinne eines Quotienten angebenden Aufteilungswert
bzw. "Aufteilungsfaktor" wird speziell auch die Méglich-
keit erwogen, dass bei einer Anderung des flachenbe-
zogenen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten im Zuge
des Auftragens das Aufteilungsverhaltnis konstant ge-
halten wird. Diese Moglichkeit oder dieser Vorschlag be-
zieht sich sowohl auf beabsichtigte als auch an sich un-
beabsichtigte Anderungen des flaichenbezogenen Ge-
samtauftrags auf die beiden Seiten der Materialbahn.
[0021] Nach einer in diesem Zusammenhang bevor-
zugten Ausgestaltung der Regeleinrichtung umfasst
diese in Zuordnung zu den beiden Seiten der Material-
bahn jeweils wenigstens einen Regler, der auf Grundla-
ge des durch die Bestimmungseinheit bestimmten fla-
chenbezogenen Einzelauftrags fir die jeweilige Seite
der Materialbahn durch Ansteuerung des Auftragwerks
bzw. des der Seite zugeordneten Auftragswerks indivi-
duell den flachenbezogenen Einzelauftrags an Auf-
tragsmedium dem vorgegebenen oder vorgebbaren je-
weiligen Einzel-Soll zumindest annahert. Betreffend
das Verfahren wird in diesem Zusammenhang vorge-
schlagen, dass flr beide Seiten der Materialbahn auf
Grundlage des bestimmten flachenbezogenen Einzel-
auftrags fiir die jeweilige Seite durch Ansteuerung des
Auftragwerks bzw. des der Seite zugeordneten Auf-
tragswerks individuell der flichenbezogene Einzelauf-
trag an Auftragsmedium dem vorgegebenen oder vor-
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gebbaren jeweiligen Einzel-Soll zumindest anndhert
wird.

[0022] Der Aufteilungswert kann vorgegeben sein,
beispielsweise aufgrund einer Kalibrierung oder einer
Einstellung zu Beginn des Auftragens. Demgegeniiber
ist es bei der erfindungsgeméafien Maschine aber bevor-
zugt, dass die Bestimmungseinrichtung oder eine wei-
tere Bestimmungseinrichtung der Regeleinrichtung die
den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um auf die dem Sensor zugeordnete Seite der Materi-
albahn oder die hiervon abhangige GroRRe reprasentie-
rende oder wiederspiegelnde oder angebende weitere
Ausgabe von der Sensoranordnung empfangt und auf
Grundlage dieser Ausgabe den die Aufteilungsrelation
des flachenbezogenen Gesamtauftrags auf die beiden
Seiten der Materialbahn reprasentierenden Aufteilungs-
wert bestimmt. Fir das erfindungsgemafie Verfahren
wird in diesem Zusammenhang vorgeschlagen, dass
auf Grundlage der den flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium auf die betreffend Seite der Materi-
albahn oder die hiervon abhangigen GréR3e reprasentie-
rende oder wiederspiegelnde oder angebende weiteren
Ausgabe der die Aufteilungsrelation des flachenbezo-
genen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der Mate-
rialbahn reprasentierende Aufteilungswert bestimmt
wird.

[0023] Die Maschine kann daflir ausgelegt sein, dass
fur beide Seiten der Materialbahn das jeweilige Einzel-
Soll fir den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auf-
tragsmedium vorgegeben oder vorgebbar ist. In diesem
Zusammenhang wird fir das erfindungsgemalfie Ver-
fahren vorgeschlagen, dass fur beide Seiten der Mate-
rialbahn das jeweilige Einzel-Soll fur den flachenbezo-
genen Einzelauftrag an Auftragsmedium vorgegeben
wird.

[0024] Es wird in diesem Zusammenhang betreffend
die Maschine insbesondere daran gedacht, dass die
Ansteuerung des Auftragwerks bzw. der den beiden Ma-
terialbahnseiten zugeordneten Auftragswerke durch die
beiden Regler zur Anndherung der flachenbezogenen
Einzelauftrage an Auftragsmedium an das vorgegebe-
ne oder vorgebbare jeweilige Einzel-Soll die Annédhe-
rung des flachenbezogenen Gesamtauftrags an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn an das
der Summe der Einzel-Solls entsprechende Gesamt-
Soll ergibt. Bei der Verfahrensdurchfiihrung kann dem-
entsprechend die Ansteuerung des Auftragswerks bzw.
der den beiden Materialbahnseiten zugeordneten Auf-
tragswerke zur Anndherung der flichenbezogenen Ein-
zelauftrage an Auftragsmedium an das vorgegebene
oder vorgebbare jeweilige Einzel-Soll die Anndherung
des flachenbezogenen Gesamtauftrags an Auftragsme-
dium an beide Seiten der Materialbahn an das der Sum-
me der Einzel-Solls entsprechende Gesamt-Soll erge-
ben. Eine zusatzliche Regelung zur Anndherung des
flachenbezogenen Gesamtauftrags an das Gesamt-
Soll ist damit entbehrlich. Insbesondere braucht dann
nicht noch ein Gesamt-Soll zusétzlich zu den Einzel-
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Solls vorgegeben werden, da dieses sich unmittelbar
aus den Einzel-Solls ergibt, namlich insbesondere de-
ren Summe entspricht.

[0025] Eine andere Mdéglichkeitist, dass die Maschine
daflr ausgelegt ist, dass das Gesamt-Soll fiir den fla-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium vor-
gegeben oder vorgebbar ist. Betreffend das Verfahren
kann man dementsprechend vorsehen, dass das Ge-
samt-Soll fur den flachenbezogenen Einzelauftrag an
Auftragsmedium vorgegeben wird.

[0026] Betreffend die Maschine wird in diesem Zu-
sammenhang weiterbildend vorgeschlagen, dass die
oder eine Bestimmungseinrichtung der Regeleinrich-
tung das jeweilige Einzel-Soll fir den flichenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium auf Grundlage eines
oder des eine Soll-Aufteilungsrelation des flachenbezo-
genen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der Mate-
rialbahn reprasentierenden Aufteilungswerts bestimmt.
Bei dem Verfahren kann dementsprechend das jeweili-
ge Einzel-Soll fir den flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium auf Grundlage eines oder des eine
Soll-Aufteilungsrelation des flachenbezogenen Ge-
samtauftrags auf die beiden Seiten der Materialbahn re-
prasentierenden Aufteilungswerts bestimmt werden.
[0027] Es wird in diesem Zusammenhang vor allem
daran gedacht, dass als die Soll-Aufteilungsrelation re-
prasentierender Aufteilungswert (ggf. Aufteilungsfaktor
oder Aufteilungsdifferenz) ein von dem bestimmten (ins-
besondere durch die Bestimmungseinrichtung be-
stimmten) Aufteilungswert zu unterscheidender Soll-
Aufteilungswert vorgegeben oder vorgebbar ist bzw.
vorgegeben wird.

[0028] Eine zweckmaRige Auslegung der Maschine
zeichnet sich dadurch aus, dass in Bezug auf wenig-
stens eine Seite der Materialbahn fiir wenigstens eine
vom flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um abhangige Eigenschaft der Materialbahn, auf die der
der (jeweiligen) Seite der Materialbahn zugeordnete
Sensor anspricht, eine Soll-Eigenschaft oder wenig-
stens eine Soll-Relation zu einer anderen Eigenschaft
der Materialbahn vorgegeben oder vorgebbar ist. Es
wird insbesondere daran gedacht, dass in Bezug auf
beide Seiten der Materialbahn fiir wenigstens eine vom
flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium
auf die jeweilige Seite abhangige Eigenschaft der Ma-
terialbahn, auf die der der jeweiligen Seite der Material-
bahn zugeordnete Sensor anspricht, eine Soll-Eigen-
schaft oder wenigstens eine Soll-Relation zu einer an-
deren Eigenschaft der Materialbahn oder eine Soll-Re-
lation zwischen der vom flachenbezogenen Einzelauf-
trag an Auftragsmedium abhéngigen Eigenschaft in Be-
zug auf die eine Seite der Materialbahn und der vom
flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium
abhangigen Eigenschaft in Bezug auf die andere Seite
der Materialbahn vorgegeben oder vorgebbar ist.
[0029] Betreffend das erfindungsgemale Verfahren
wird dementsprechend vorgeschlagen, dass in Bezug
auf wenigstens eine Seite der Materialbahn fir wenig-
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stens eine vom flachenbezogenen Einzelauftrag an Auf-
tragsmedium abhangige Eigenschaft der Materialbahn,
auf die wenigstens ein einer betreffenden Seite der Ma-
terialbahn zugeordneter Sensor der Sensoranordnung
anspricht, eine Soll-Eigenschaft oder wenigstens eine
Soll-Relation zu einer anderen Eigenschaft der Materi-
albahn vorgegeben wird. Es wird vor allem daran ge-
dacht, dass in Bezug auf beide Seiten der Materialbahn
fur wenigstens eine vom flachenbezogenen Einzelauf-
trag an Auftragsmedium auf die jeweilige Seite abhéan-
gige Eigenschaft der Materialbahn, auf die wenigstens
ein der jeweiligen Seite der Materialbahn zugeordneter
Sensor anspricht, eine Soll-Eigenschaft oder wenig-
stens eine Soll-Relation zu einer anderen Eigenschaft
der Materialbahn oder eine Soll-Relation zwischen der
vom flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um abhangigen Eigenschaft in Bezug auf die eine Seite
der Materialbahn und der vom flachenbezogenen Ein-
zelauftrag an Auftragsmedium abhangigen Eigenschaft
in Bezug auf die andere Seite der Materialbahn vorge-
geben wird.

[0030] Eine Mdglichkeit fir die Ausgestaltung der Re-
geleinrichtung in diesem Zusammenhang ist, dass die-
se in Zuordnung zu den beiden Seiten der Materialbahn
jeweils wenigstens einen Regler umfasst, der auf
Grundlage der vorgegebenen Soll-Eigenschaft oder
Soll-Relation und der den flichenbezogenen Einzelauf-
trag an Auftragsmedium jeweilige Seite der Material-
bahn oder die hiervon abhangige Eigenschaft reprasen-
tierenden oder wiederspiegelnden oder angebenden
weiteren Ausgabe durch Ansteuerung des Auftrag-
werks bzw. des der Seite zugeordneten Auftragswerks
in Bezug auf den flichenbezogenen Einzelauftrags an
Auftragsmedium die durch den jeweiligen Sensor erfas-
ste Eigenschaft der vorgegebenen oder vorgebbaren
Soll-Eigenschaft bzw. einer Erflillung der vorgegebenen
oder vorgebbaren Soll-Relation zumindest annahert.
Fir das erfindungsgemafRe Verfahren wird in diesem
Zusammenhang vorgeschlagen, dass auf Grundlage
der vorgegebenen Soll-Eigenschaft oder Soll-Relation
und der den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auf-
tragsmedium der betreffenden Seite der Materialbahn
oder die hiervon abhéngige Eigenschaft reprasentieren-
den oder wiederspiegelnden oder angebenden weite-
ren Ausgabe durch Ansteuerung des Auftragwerks bzw.
des der Seite zugeordneten Auftragswerks in Bezug auf
den flachenbezogenen Einzelauftrags an Auftragsme-
dium die durch den jeweiligen Sensor erfasste Eigen-
schaft der vorgegebenen oder vorgebbaren Soll-Eigen-
schaft bzw. einer Erfiillung der vorgegebenen oder vor-
gebbaren Soll-Relation zumindest angenadhert wird.
[0031] Nach einer anderen zweckmafigen Ausge-
staltung der Regeleinrichtung weist diese in Zuordnung
zu beiden Seiten der Materialbahn wenigstens einen er-
sten und wenigstens einen zweiten Regler auf, die ge-
meinsam direkt oder indirekt das Auftragswerk bzw. die
Auftragswerke ansteuern. Dabei ist vorgesehen, dass
der erste Regler auf Grundlage des Gesamt-Solls fiir
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den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um und der den flachenbezogenen Gesamtauftrag an
Auftragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
oder die hiervon abhangige GréRe reprasentierenden
oder wiederspiegelnden oder angebenden Ausgabe zu-
mindest eine Annaherung des flachenbezogenen Ge-
samtauftrags an Auftragsmedium auf beide Seiten der
Materialbahn an das vorgegebene oder vorgebbare Ge-
samt-Soll vorsieht und dass der zweite Regler auf
Grundlage der Soll-Eigenschaft oder Soll-Eigenschaf-
ten oder Soll-Relation oder Soll-Relationen und der den
flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium
der betreffenden Seite der Materialbahn oder die hier-
von abhangige Eigenschaft représentierenden oder
wiederspiegelnden oder angebenden weiteren Ausga-
be zumindest eine Annaherung der durch den wenig-
stens einen Sensor bzw. die Sensoren erfassten Eigen-
schaft an die vorgegebene oder vorgebbare Soll-Eigen-
schaft bzw. an eine Erfullung der vorgegebenen oder
vorgebbaren Soll-Relation vorsieht. In diesem Zusam-
menhang ist es besonders bevorzugt, dass die Regel-
einrichtung eine Ansteuereinrichtung umfasst, die auf
Grundlage wenigstens einer ersten Regelausgabe (ggf.
FihrungsgroRe) des ersten Reglers und wenigstens ei-
ner zweiten Regelausgabe (ggf. Fihrungsgrée) des
zweiten Reglers das Auftragswerk bzw. die Auftrags-
werke ansteuert im Sinne einer Aufteilung eines durch
die erste Regelausgabe (FiihrungsgréfRe) vorgesehe-
nen, sich auf beide Seiten der Materialbahn beziehen-
den Gesamtauftrags auf zwei sich nur jeweils auf eine
Seite der Materialbahn beziehende Einzelauftrage nach
MaRgabe der zweiten Regelausgabe (Flhrungsgrofie).
[0032] Fir das erfindungsgemaRe Verfahren wird in
diesem Zusammenhang vorgeschlagen, dass auf
Grundlage des Gesamt-Solls fiir den flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium und der den flachen-
bezogenen Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf bei-
de Seiten der Materialbahn oder die hiervon abhangige
Grole reprasentierenden oder wiederspiegelnden oder
angebenden Ausgabe zumindest eine Anndherung des
flachenbezogenen Gesamtauftrags an Auftragsmedi-
um auf beide Seiten der Materialbahn an das vorgege-
bene oder vorgebbare Gesamt-Soll bewirkt wird durch
Ausgabe wenigstens einer ersten Regelausgabe (ggf.
Fihrungsgréfe) und zugleich auf Grundlage der Soll-
Eigenschaft oder Soll-Eigenschaften oder Soll-Relation
oder Soll-Relationen und der den flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium der betreffenden Sei-
te der Materialbahn oder die hiervon abhangige Eigen-
schaft reprasentierenden oder wiederspiegelnden oder
angebenden weiteren Ausgabe zumindest eine Anna-
herung der durch den wenigstens einen Sensor bzw. die
Sensoren erfassten Eigenschaft an die vorgegebene
oder vorgebbare Soll-Eigenschaft bzw. an eine Erfil-
lung der vorgegebenen oder vorgebbaren Soll-Relation
bewirkt wird durch Ausgabe wenigstens einer zweiten
Regelausgabe (ggf. Fihrungsgréfie). Es wird in diesem
Zusammenhang vor allem daran gedacht, dass auf
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Grundlage der ersten Regelausgabe (FiihrungsgréRe)
und der zweiten Regelausgabe (Fiihrungsgréle) das
Auftragswerk bzw. die Auftragswerke angesteuert wird/
werden im Sinne einer Aufteilung eines durch die erste
Regelausgabe vorgesehenen, sich auf beide Seiten der
Materialbahn beziehenden Gesamtauftrags auf zwei
sich nur jeweils auf eine Seite der Materialbahn bezie-
hende Einzelauftrdge nach Malgabe der zweiten Re-
gelausgabe.

[0033] Es wurde angesprochen, dass die Sensoran-
ordnung wenigstens zwei Flachengewichtssensoren
umfassen kann. Es wird in diesem Zusammenhang vor
allem daran gedacht, dass von den Flachengewichts-
sensoren wenigstens einer das Flachengewicht der Ma-
terialbahn vor dem Auftragen und wenigstens ein ande-
rer das Flachengewicht der Materialbahn nach dem Auf-
tragen auf beide Seiten erfasst, und dass eine/die Be-
stimmungseinrichtung dafiir ausgelegt ist, aus den Fla-
chengewichten vor und nach dem Auftragen den fla-
chenbezogenen Gesamtauftrag an Auftragsmedium
auf beide Seiten der Materialbahn, insbesondere das
Gesamt-Gewicht, zu bestimmen. Das Verfahren kann
dementsprechend den Schritt umfassen, dass aus den
Flachengewichten vor und nach dem Auftragen der fla-
chenbezogene Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf
beide Seiten der Materialbahn, insbesondere das Ge-
samt-Strichgewicht, bestimmt wird.

[0034] Ferner kann, wie ebenfalls schon angespro-
chen wurde, die Sensoranordnung in Zuordnung zu we-
nigstens einer der Seiten der Materialbahn, vorzugswei-
se in Zuordnung zu beiden Seiten der Materialbahn (je-
weils) wenigstens einen insbesondere optisch-reflektiv
auf den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftrags-
medium auf die zugeordnete Seite der Materialbahn
oder/und auf wenigstens eine von flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zugeordnete
Seite der Materialbahn abhangige Eigenschaft der Ma-
terialbahn ansprechenden Sensor, insbesondere
Glanz-Sensor oder Farb-Sensor oder Weille-Sensor,
umfassen.

[0035] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der
Maschine kann eine/die Bestimmungseinrichtung dafir
ausgelegt sein, eine Relation, insbesondere eine Diffe-
renz oder ein Verhaltnis, zwischen einer sich auf die ei-
ne Seite der Materialbahn beziehenden, die vom fla-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf
diese Seite der Materialbahn abhangige Eigenschaft
der Materialbahn reprasentierenden GréRe und einer
sich auf die andere Seite der Materialbahn beziehen-
den, die vom flachenbezogenen Einzelauftrag an Auf-
tragsmedium auf diese Seite der Materialbahn abhan-
gige Eigenschaft der Materialbahn reprasentierenden
GroRen bestimmen, ggf. ein WeilRe-Verhéltnis oder
Glanz-Verhalinis oder eine WeilRe-Differenz oder
Glanz-Differenz. Fur das erfindungsgemale Verfahren
wird in diesem Zusammenhang vorgeschlagen, dass ei-
ne Relation, insbesondere eine Differenz oder ein Ver-
haltnis, zwischen einer sich auf die eine Seite der Ma-
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terialbahn beziehenden, die vom flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium auf diese Seite der
Materialbahn abhangige Eigenschaft der Materialbahn
reprasentierenden Grofie und einer sich auf die andere
Seite der Materialbahn beziehenden, die vom flachen-
bezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf diese
Seite der Materialbahn abhangige Eigenschaft der Ma-
terialbahn reprasentierenden GréRRe bestimmt wird, ggf.
ein WeiRe-Verhaltnis oder Glanz-Verhaltnis oder eine
Weille-Differenz oder Glanz-Differenz.

[0036] Besonders bevorzugt ist betreffend die Rege-
lung, dass fiir jede Seite gesondert ein Soll-Wert-Ist-
Wert-Vergleich fir das Strichgewicht durchgefihrt wird.
Eine Abweichung zwischen dem Soll-Wert und dem |Ist-
Wert kann als EingangsgroRe fur eine konventionell bei-
spielsweise durch einen Bediener zu verstellende Re-
gelgrolRe, etwa Anpressdruck, Pumpmenge, Durch-
flussmenge, dienen. Bevorzugt ist eine automatisierte
Regelung, so dass fur jede Seite das gewlnschte
Strichgewicht automatisch eingestellt wird.

[0037] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
in den Figuren gezeigten Ausfiihrungsbeispielen naher
erlautert.
Fig. 1  zeigt ein Beispiel fir die seitenbezogene
Strichgewichtsermittlung auf Grundlage eines
Aufteilungs- oder Splitwerts.

Fig. 2  zeigtin Kombination mit Fig. 3a ein erstes Aus-
fihrungsbeispiel sowie in Kombination mit Fig.
3b ein zweites Ausfiihrungsbeispiel fiir eine
seitenbezogene Strichgewichtsregelung auf
Grundlage des Aufteilungs- oder Splitwerts.
Fig. 3  zeigt in der Teilfigur 3a die seitenbezogene
Strichgewichtsregelung auf Grundlage eines
ermittelten Ist-Einzel-Strichgewichts fir die je-
weilige Materialbahnseite sowie auf Grundla-
ge eines Soll-Gesamtstrichs und in Teilfigur 3b
die seitenbezogene Strichgewichtsregelung
auf Grundlage eines ermittelten Ist-Einzel-
Strichgewichts fiir die jeweilige Materialbahn-
seite sowie auf Grundlage eines jeweiligen
Soll-Einzel-Strichgewichts.

Fig. 4  zeigt schematisch eine Mdglichkeit, wie der
Aufteilungs- oder Splitwert durch Messungen
an der beidseitig gestrichenen Materialbahn
bestimmt werden kann, und zwar beim Aus-
fuhrungsbeispiel speziell auf Grundlage einer
Glanz-Differenz.

Fig. 5 zeigt eine Abwandlung der Bestimmung des
Aufteilungs- oder Splitwerts auf Grundlage ei-
ner normierten Glanz-Differenz anstelle einer
unnormierten Glanz-Differenz.

Fig. 6  dient zur Veranschaulichung von Verallgemei-
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nerungen gegeniber den Bestimmungen des
Aufteilungs- oder Splitwerts gemaf Fig. 4 oder
5, bei der allgemein auf Grundlage von Mes-
sergebnissen an den beiden gestrichenen Ma-
terialbahnseiten und Relationen zwischen die-
sen der Aufteilungs- oder Splitwert bestimmt
wird.
Fig. 7  zeigtein weiteres Beispiel fir eine seitenbezo-
gene Strichgewichtsregelung auf Grundlage
eines gemessenen Gesamtstrichs und weite-
ren, an beiden Seiten der gestrichenen Mate-
rialbahn gemessenen Materialbahneigen-
schaften.

[0038] GemalR Fig. 1 wird eine Papierbahn 10 auf bei-
den Seiten mit Auftragsmedium 110 bzw. 11u, insbeson-
dere Streichfarbe, beschichtet. Der Auftrag erfolgt mit-
tels eines auf beide Materialbahnseiten wirkenden Auf-
tragswerks 12 oder alternativ mittels zwei jeweils einer
Materialbahnseite zugeordneten Auftragswerken 12a
und 12b. Die Beschichtungsmenge auf die jeweilige Ma-
terialbahnseite kann durch geeignete Einstellparameter
reguliert werden, beispielsweise Uber einen Rakelan-
pressdruck P oder eine Pumpmenge Q.

[0039] Mittels zweier Flachengewichtsensoren 14
und 16, die das Flachengewicht beispielsweise durch
die Extinktion von radioaktiver Strahlung in Transmissi-
on durch die Materialbahn erfassen, ist die Gesamt-Be-
schichtungsmenge auf beide Materialbahnseiten, nam-
lich das so genannte Gesamt-Strichgewicht, bestimm-
bar. Hierzu ist in Laufrichtung L der Materialbahn, ins-
besondere Papierbahn oder Kartonbahn, der erste Sen-
sor 14 vor dem Auftragswerk 12 bzw. den Auftragswer-
ken 12a, 12b und der zweite Sensor 16 nach dem Auf-
tragswerk 12 bzw. den Auftragswerken 12a, 12b ange-
ordnet. Der erste Sensor erfasst das Flachengewicht
Mgon im Rohzustand, also im nicht gestrichenen Zu-
stand der Materialbahn, und der zweite Sensor erfasst
das Gesamt-Flachengewicht Myes der Materialbahn im
gestrichenen und vorzugsweise schon getrockneten
Zustand. Aus dem Roh-Flachengewicht und dem Ge-
samt-Flachengewicht ist es durch Differenzbildung die
gesamte Beschichtungsmenge, also der Gesamtstrich
Mg bestimmbar. Der Gesamtstrich Mg kann durch eine
Bestimmungseinheit 20 aus Signalen von den beiden
Sensoren bestimmt werden. Dieser Gesamtstrich Mg
entspricht der Summe der vorliegenden, durch die Sen-
soren 14 und 16 unmittelbar nicht erfassbaren Be-
schichtungsmengen (Strichgewichten) Mg 5 fiir die Ma-
terialbahnoberseite und Mg |, fur die Materialbahnunter-
seite.

[0040] Aus dem so bestimmten Gesamtstrich Mg be-
stimmt eine weitere Bestimmungseinheit 22 die Einzel-
Strichgewichte Mg o und M (;, und zwar auf Grundlage
eines Aufteilungs- oder Splitwerts K, der vorgegeben ist,
etwa in einer Speichereinheit 24 abgespeichertist, oder
durch eine den Aufteilungs- oder Splitwert bestimmen-
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de Bestimmungseinheit 26 bereitgestellt wird. Die Be-
zugszeichen 24 und 26 sind insoweit als Alternativen zu
verstehen.

[0041] Der Aufteilungs- oder Splitfaktor K, im Folgen-
den ohne Beschrankung der Allgemeinheit auch kurz
als Splitfaktor K bezeichnet, kann in der Berechnung der
Einzel-Auftragsmengen, insbesondere Einzel-Strichge-
wichte, eine eventuell unsymmetrische Aufteilung be-
rucksichtigen. Soweit der Splitfaktor nicht vorgegeben
ist, etwa auf Grundlage einer Kalibrierung oder zu Be-
ginn richtigen Strichaufteilung, kann der Splitfaktor
zweckmaRig Uber eine Korrelation mit anderen Papier-
daten, z. B. Papier-Glanz oder Papier-Weille, ermittelt
werden.

[0042] Zur Darstellung der Fig. 1 ist noch nachzutra-
gen, dass zwei gestrichelte Schneidelinien S symboli-
sieren sollen, dass zwischen dem Auftragswerk 12 bzw.
den Auftragswerken 12a und 12b und dem das Gesamt-
Flachengewicht nach dem Auftragen erfassenden Sen-
sor 16 durchaus ein gréRerer Abstand bzw. eine grofie-
re, von der Materialbahn 10 zurlckzulegende Fuh-
rungsstrecke vorgesehen sein kann. Beispielsweise
kénnte die Materialbahn durch eine Trocknungsanord-
nung gehen, bevor sie den Sensor 16 erreicht.

[0043] Auf Grundlage der gemaR Fig. 1 bestimmten
Einzel-Strichgewichte kann vorteilhaft eine Regelung
des durch das Auftragswerk 12 bzw. die Auftragswerke
12a und 12b aufgetragenen Einzel-Strichgewichts fiir
beide Materialbahnseiten erfolgen. Fig. 2 zeigt in Kom-
bination mit Fig. 3a eine erste Ausflihrungsform und in
Kombination mit Fig. 3b eine zweite Ausfiihrungsform
fur eine derartige Strichgewichtsregelung. Die Kenn-
zeichnungen B1 und B2 und A1 und A2 geben den Zu-
sammenhang zwischen der Fig. 2 und der Fig. 3a bzw.
den Zusammenhang zwischen der Fig. 2 und der Fig.
3b an und kénnen beispielsweise als Bezeichnungen
von Anschlussklemmen oder dergleichen angesehen
werden.

[0044] Gemal Fig. 3a ist ein Gesamt-Strichgewicht
Mg ¢oi VOrgegeben. Einen diesen Soll-Wert speichern-
de Speichereinheit ist mit 30 bezeichnet. Durch eine Be-
stimmungseinheit 32 wird aus dem Gesamt-Soll-Wert
fur beide Materialbahnseiten ein Soll-Strichgewichts-
wert Mg g g0y flr die obere Materialbahnseite und
Mg y soil fiir die untere Materialbahnseite bestimmt, und
zwar gemaf einem Aufteilungs- oder Splitwert K, im Fol-
genden ohne Beschrankung der Allgemeinheit auch als
Splitfaktor K bezeichnet. Es kommt durchaus in Be-
tracht, dass es sich um den gleichen Aufteilungs- oder
Splitwert K handelt, der der Bestimmung der Einzel-
Strichgewichte Mg o und Mg, den Ist-Werten, durch
die Bestimmungseinheit 22 zugrunde liegt. Demgegen-
Uber ist es aber bevorzugt, dass in die durch die Bestim-
mungseinheit 32 bestimmte Aufteilung des Gesamt-
Sollwerts Mg ¢ in die Einzel-Sollwerte Mg g 5o Und
Ms u soil durch die Bestimmungseinheit 32 ein anderer
Aufteilungs- oder Splitfaktor eingeht, insbesondere ein-
fach ein vorgegebener Soll-Aufteilungs- oder Splitwert
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Kson (Soll -Splitfaktor), wie in Fig. 3a zusétzlich in Klam-
mern angegeben. In diesem Falle kann dieser Soll -Wert
in einer Speichereinheit 34 abgespeichert sein und von
dieser der Bestimmungseinheit 32 zugefiihrt werden.
[0045] Die Bestimmungseinheit 32 fiihrt die Einzel-
Sollwerte Mg g g0 Und Mgy oo €iner der Material-
bahnoberseite bzw. der Materialbahnunterseite zuge-
ordneten Regeleinrichtung 40 bzw. 42 zu, die in Fig. 3a
jeweils durch das Vergleichs- oder Differenzbildungs-
glied 40 bzw. 42 symbolisiert ist. Die Regeleinrichtun-
gen bzw. das Differenzbildungsglied empfangt von der
Bestimmungseinheit 22 den oberen bzw. unteren
Strichgewichts-Istwert Mg o bzw. Mg ;. Eine von einem
jeweiligen Regelglied abgegebene Fihrungsgréfie Xq
bzw. X, wird zum Auftragswerk 12 bzw. zum jeweiligen
Auftragswerk 12a bzw. 12b zugefihrt, um das jeweilige
Strichgewicht dem Soll-Wert anzundhern, insbesonde-
re das Strichgewicht auf den Soll-Wert einzuregeln.
[0046] Die Ausfiihrungsvariante gemaf Fig. 3b unter-
scheidet sich von der Ausfihrungsvariante gemaR Fig.
3a in der erlauterten Ausgestaltung alleine dadurch,
dass nicht das Gesamt-Strichgewicht Mg ¢ und ein zu-
gehoriger Soll-Aufteilungs- oder Splitwert Ky, vorgege-
ben werden, sondern unmittelbar die Soll-Einzel-Strich-
gewichte Mg o 5o Und Mg y soir

[0047] Die seitenbezogene Strichgewichtsregelung
kann auch wie folgt erfolgen. Die Differenz der gemes-
senen Flachengewichte Myeq und Mg, ergibt das Ge-
samt-Strichgewicht als Ist-Wert, also das gesamte
Strichgewicht, welches momentan aufgetragen wird.
Dieser Augenblickswert wird in einem Rechenpro-
gramm mit dem gewdlnschten Soll-Wert Mg ¢, also
dem gewinschten Gesamt-Strichgewicht, verglichen.
Es wird dabei eine eventuelle Abweichung zwischen
dem augenblicklichen Ist-Wert und dem gewlnschten
Soll-Wert berechnet. Auf dieser Grundlage wird dann
die Abweichung zwischen Ist- und Soll-Wert in Bezug
auf die Materialbahnoberseite und die Materialbahnun-
terseite berechnet, und zwar auf Grundlage des Auftei-
lungs- oder Splitwerts K, der sicherstellt, dass Anpas-
sungen in der Mengendosierung immer im gleichen Ver-
haltnis zwischen Materialbahnoberseite und Material-
bahnunterseite vorgenommen werden. Man kann vor-
sehen, dass eine Anpassung nur dann folgt, wenn die
berechnete Abweichung einen eingestellten Toleranz-
wert Ubersteigt.

[0048] Es kann gemaf Vorstehendem auf einfache
Weise kontinuierlich aus der Messung der Flachenge-
wichte der Materialbahn vor und nach dem Auftragen
eine Regelung der Strichgewichte pro Seite realisiert
werden. Dabei kann vermittels des Aufteilungs- oder
Splitwerts K eine bestimmte Aufteilung zwischen Mate-
rialbahnoberseite und Materialbahnunterseite einge-
stellt werden. Dies ermdglicht insbesondere auch die
Kompensation einer gewissen Zweiseitigkeit des Roh-
papiers oder Rohkartons. Zuséatzliche Sensoren zur
Messung des Strichgewichts pro Materialbahnseite sind
gemal diesem Lésungsansatz nicht notwendig. Man
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kann dabei mit einem vorgegebenen oder voreingestell-
ten, sich ggf. aus einer Kalibrierung oder richtigen Ein-
stellung zu Beginn des Auftragens ergebenden Auftei-
lungs- oder Splitwerts K arbeiten.

[0049] Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der
Ausfiihrungsbeispiele und allgemein der erfindungsge-
maflen Maschine bzw. des erfindungsgemafien Verfah-
rens sieht hingegen vor, dass der in die Bestimmung der
Einzel-Strichgewichte fiir die beiden Materialbahnsei-
ten eingehende Aufteilungs- oder Splitwert K selbst
ebenfalls auf Grundlage von sich auf die Materialbahn
nach dem Auftragen beziehenden Messergebnissen
bestimmt wird. Fig. 4 zeigt ein entsprechendes Ausfih-
rungsbeispiel, wobei erganzend auf Fig. 1 bzw. Fig. 2 in
Verbindung mit Fig. 3 verwiesen wird. Es sind zu den
Sensoren 14 und 16 zusétzliche Sensoren 50 und 52
hinzugekommen, die in Bezug auf beide gestrichenen
Materialbahnseiten jeweils eine vom Strichgewicht ab-
hangige Materialbahneigenschaft, beispielsweise den
Glanz oder die Weilte der Materialbahn, messen. Die
Erfassung einer solchen spezifischen Materialbahnei-
genschaften der jeweiligen Materialbahnseite kann da-
flr genutzt werden, den mittels der Sensoren 14 und 16
erfassten Gesamtstrich-Ist-Wert auf die seitenbezoge-
ne Einzel-Strichgewichte (Ist-Werte) aufzuteilen.
[0050] Man kann beispielsweise so vorgehen, dass
eine Abweichung der Oberflacheneigenschaften zwi-
schen Oberseite und Unterseite mit einem momentan
zugrunde gelegten Aufteilungs- oder Splitwert vergli-
chen wird. Dieser kann dann so eingestellt werden, dass
die Abweichung in der Materialbahneigenschaft zwi-
schen Oberseite und Unterseite, etwa im Glanz oder in
der WeilRe, minimiert wird oder sich einem Soll-Wert an-
nahert.

[0051] Bezug nehmend auf die Ausflihrungsbeispiele
der Fig. 1, Fig. 2 mit Fig. 3a und Fig. 2 mit Fig. 3b kann
man beispielsweise vorsehen, dass der der Bestim-
mungseinheit 22 zugefiihrte Aufteilungs- oder Splitwert
K durch die in Fig. 4 schematisch gezeigte Anordnung
26 bestimmt wird. Aus einem durch den der oberen Ma-
terialbahnseite zugeordneten Glanzsensor 50 ermittel-
ten Glanzwert G und einem durch den der unteren Ma-
terialbahnseite zugeordneten Glanzsensor 52 ermittel-
ten Glanzwert G, wird durch eine Differenzbildungsein-
heit 54 eine Glanzdifferenz AG(t) ermittelt. In einer den
Glanzdifferenzwert empfangenden Auswerteeinheit 56
wird dem Glanzdifferenzwert ein momentaner Auftei-
lungs- oder Splitwert K(t) zugeordnet, beispielsweise
auf Grundlage einer vorab gespeicherten Kennkurve
oder eines vorab gespeicherten Kennfelds oder auf
Grundlage einer vorab gespeicherten Zuordnungsfunk-
tion.

[0052] Geht man davon aus, dass fir beide Material-
bahnseiten das gleiche Strichgewicht vorgesehen ist
und dementsprechend beide Materialbahnseiten gleich
gléanzen sollten, so resultiert aus einem Differenzwert
AG>0 ein Aufteilungs- oder Splitwert <1 und resultiert
aus einem Differenzwert AG<0 ein Aufteilungs- oder
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Splitwert K>1. Haben beide Materialbahnseiten den
gleichen Glanz, so resultiert der Differenzwert AG=0
und damit ein Aufteilungs- oder Splitwert K=1, so dass
die Einzel-Strichgewichte Mg o und Mg, jeweils dem
halben Gesamtstrichgewicht Mg entsprechen.

[0053] Es seinoch angemerkt, dass die Materialbahn
nach Passieren der Sensoren 50 und 52 beispielsweise
einer Aufrollung zugefihrt wird.

[0054] Eine Ausfihrungsvariante fir die Aufteilungs-
oder Splitwertbestimmung K auf Grundlage von Glanz-
messungen ist in Fig. 5 gezeigt. Anstelle der Differenz-
bildungseinheit 54 ist eine Differenzbildungs- und Nor-
mierungseinheit 54' vorgesehen, die einen auf den mitt-
leren Glanz normierten Differenzwert A(t) bestimmt, der
durch die Einheit 56' im Prinzip auf die gleiche Art und
Weise wie durch die Einheit 56 ausgewertet wird, um
den momentanen Aufteilungs- oder Splitwert K bereit-
zustellen.

[0055] Zur Glanzmessung sei angemerkt, dass diese
an sich Stand der Technik ist. Gleiches gilt fur eine im
Prinzip ebenso mdgliche WeilRe-Messung oder Farb-
Messung. Bei einer Glanzmessung kann beispielsweise
mittels eines Reflektometers das von der Oberflache re-
flektierte Licht in einen durch Blenden eingegrenzten
Winkelbereich in seiner Intensitat gemessen werden.
Bevorzugt werden mehrere, beispielsweise drei Ein-
strahlwinkel und damit Messbereiche verwendet, um ei-
ne Abhangigkeit des Reflektometerwerts vom Einstrahl-
winkel auszuschalten oder zumindest zu minimieren.
Eine WeilRe-Messung kann beispielsweise auf Grund-
lage eines Vergleichs der Lichtreflektion zwischen der
zu messenden Oberflache und einer als Weil-Standard
dienenden Weilke-Platte erfolgen. Entsprechende Sen-
soren und Sensoranordnungen sind von verschiedenen
Anbietern, beispielsweise ABB Automation und Leh-
mann Mess-Systeme AG, erhaltlich.

[0056] Fig. 6 reprasentiert eine Verallgemeinerung
der Bestimmung des Aufteilungs- oder Splitwerts K auf
Grundlage von von dem jeweiligen Strichgewicht ab-
hangigen Eigenschaften der Materialbahn. Die beidsei-
tig den Strichauftrag 115 bzw. 11, aufweisende Materi-
albahn 10 passiert eine obere Sensoranordnung 50' und
eine untere Sensoranordnung 52', die Messergebnisse
S, und Sy ; bereitstellen. In einer Bestimmungseinheit
54" wird wenigstens eine sekundére GréRe T, aus we-
nigstens einem sich auf die obere Materialbahnseite be-
ziehenden Messergebnis Sq; und wenigstens einem
sich auf die untere Materialbahnseite beziehenden
Messergebnis Su,is beispielsweise ein Verhaltnis, be-
stimmt oder/und wenigstens eine sekundare Grolte O,
aus wenigstens zwei sich auf die obere Materialbahn-
seite beziehenden Messergebnissen Sg ; und Sg ; oder/
und wenigstens eine sekundare Grolle Ui‘j aus wenig-
stens zwei sich auf die Untermaterialbahnseite bezie-
henden Messergebnissen Sy ; und Sy ;. Auf Grundlage
einer oder mehrerer der angesprochenen sekundaren
GroRen oder - alternativ - auf Grundlage der Messer-
gebnisse Sg ; und Sy, ; selbst ermittelt dann die Auswer-
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teeinheit 56" auf Grundlage abgespeicherter Kennkur-
ven oder Kennfelder oder einer abgespeicherten Zuord-
nungsfunktion den momentan geltenden Aufteilungs-
oder Splitwert K, der dann beispielsweise der Einheit 22
gemal Fig. 1 oder Fig. 2 zugeflhrt wird.

[0057] Es sollte noch darauf hingewiesen werden,
dass man auf Grundlage der Erfindung vorteilhaft eine
gegebene oder gewlinschte Aufteilung des Gesamt-
Strichgewichts auf die Einzel-Strichgewichte Mg o und
Mg ( im Sinne eines gegebenen oder gewlinschten Auf-
teilungsverhaltnisses Mg o / Mg ; konstant halten oder
gezielt entsprechend einem Sollverlauf variieren kann,
insbesondere auch bei einer gewlinschten oder auftre-
tenden Anderung des Gesamt-Strichgewichts Mg =
Mso + Mgy

[0058] Fig. 7 zeigt ein Gesamtsystem flr eine seiten-
bezogene Strichgewichtsregelung auf Grundlage des
erfassten Gesamtstrichs und erfassten Glanzwerten
der gestrichenen Materialbahn. Fur gleiche oder analo-
ge Komponenten werden in Bezug auf das Ausfiih-
rungsbeispiel der Fig. 7 die gleichen Bezugszeichen wie
fur die vorangehend erlauterten Ausflihrungsbeispiele
verwendet, und es werden nur Anderungen gegeniiber
den vorangehend schon erlauterten Ausfiihrungsbei-
spielen erlautert. Ansonsten wird ausdricklich auf die
Ausflhrungen weiter oben verwiesen.

[0059] Es sind zwei jeweils wieder durch ein Diffe-
renzbildungsglied oder Vergleichsglied 60 und 62 repra-
sentierte Regeleinrichtungen vorgesehen. Die Regel-
einrichtung 60 empfangt den auf Grundlage der Mes-
sergebnisse von den Sensoren 14 und 16 durch die Dif-
ferenzbildungseinheit 20 bereit gestellten Gesamt-
Strichwert Mg, der mit einem vorgegebenen Soll-Wert
Mg o1 Verglichen wird. Der Soll-Wert kann in einer Spei-
chereinheit 64 abgespeichert sein. Aus dem Vergleich
resultiert eine sich auf den Gesamtstrich beziehende
FlhrungsgrolRe Xg, die durch ein Regelglied der Rege-
leinrichtung 60 bereitgestellt wird.

[0060] Die Regeleinrichtung 62 empféangt von der Dif-
ferenzbildungs- und Normierungseinheit 54' die nor-
mierte Glanz-Differenz A, die mit einem vorgegebenen
Soll-Wert Ay, verglichen wird. Der Soll-Wert kann in ei-
ner Speichereinheit 66 abgespeichert sein. Aus dem
Vergleich resultiert eine FlihrungsgroRe X,, die durch
ein Regelglied der Regeleinrichtung 62 bereitgestellt
wird.

[0061] Die Fuhrungsgréen Xg und X, steuern tber
eine Ansteuereinrichtung 70 das Auftragswerk 12 bzw.
die Auftragswerke 12a und 12b hinsichtlich des seiten-
bezogenen Strichauftrags an. Hierzu stellt die Ansteu-
ereinrichtung 70 eine sich auf den Auftrag auf die Ober-
materialbahnseite beziehende Fihrungsgrée X und
eine sich auf den Auftrag auf die untere Materialbahn-
seite beziehende FuhrungsgréBe X bereit, die zum
Auftragswerk bzw. zu den Auftragswerken zugefiihrt
werden. Geht man von einem linearen Zusammenhang
zwischen der jeweiligen Fihrungsgréfie und dem hier-
aus resultierenden Gesamt-Strichgewicht bzw. Einzel-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

Strichgewicht aus (die Regelglieder und die durch diese
angesteuerten Stelleinrichtungen des Auftragswerks
bzw. der Auftragswerke kénnen ohne weiteres entspre-
chend ausgelegt sein), so kann man vorsehen, dass die
unmittelbar den Auftrag auf die Ober- bzw. Untermate-
rialbahnseite bestimmenden FlhrungsgréRen Xq und
Xy sich additiv bzw. subtraktiv aus der sich auf den Ge-
samtauftrag beziehenden Flihrungsgrofie Xg und der
sich auf die Aufteilung des Gesamtauftrags auf die bei-
den Materialbahnseiten beziehenden FiihrungsgrofRe
X, ergeben.

[0062] Es sind noch vielerlei Ausgestaltungen der sei-
tenbezogenen Strichgewichtsregelung mdglich. So
kann beispielsweise eine zonenweise Regelung zur Er-
reichung bzw. zumindest zur Annaherung an ein Soll-
Querprofil des jeweiligen Strichgewichts vorgesehen
sein. Bezogen auf die Glanzmessung kann man anstel-
le einer Differenzbildung (normiert oder unnormiert)
auch eine Quotientenbildung vorsehen. Wie schon an-
hand von Fig. 6 angesprochen, kann man auch mehrere
Messungen jeweils fiir die Oberseite und die Unterseite
der Materialbahn kombinieren, wobei neben Differenz-
bildungen und Quotientenbildungen auch beiliebige an-
dere, die Messwerte in Beziehung setzende Funktionen
verwendet werden kdnnen.

[0063] Die Glanz-Messung oder Weille-Messung
oder sonstige Messung in Bezug auf die Material-
bahnoberseite und die Materialbahnunterseite kann na-
he am bzw. beim Tambur in der Materialbahnaufwickel-
station erfolgen. Eine andere Mdéglichkeit ist eine Mes-
sung Online am Messrahmen, dort wo beispielsweise
auch das Gesamt-Flachengewicht Mges gemessen
wird.

[0064] Fir eine besonders schnelle Regelung kann
man das Gesamt-Flachengewicht oder/und den Glanz
oder die wenigstens eine andere, vom aufgetragenen
Auftragsmedium abhéngige Eigenschaft direkt nach
dem Auftragswerk bzw. nach den Auftragswerken mes-
sen, ggf. noch vor einer Trocknungsanordnung. Dabei
koénnen bei der Regelung Abhangigkeiten des erfassten
Gesamt-Flachengewichts Myes bzw. der erfassten sei-
tenbezogenen Materialbahneigenschaft (etwa Weille
oder Glanz) von der im Auftragsmedium enthaltenden
Feuchtigkeit mit bertcksichtigt werden.

Patentanspriiche

1. Maschine zum beidseitigen Auftragen eines fllssi-
gen oder pastdsen Auftragsmedium mittels wenig-
stens eines Auftragswerks (12; 12a, 12b) auf eine
laufende Materialbahn (10), insbesondere aus Pa-
pier oder Karton, mit einer Sensoranordnung (14,
16), die anspricht auf den flachenbezogenen Ge-
samtauftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten
der Materialbahn (10) oder/und auf wenigstens eine
vom flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn ab-
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hangige GrofRe, gekennzeichnet durch eine an
der Sensoranordnung angeschlossene Bestim-
mungseinrichtung (20, 22), die wenigstens eine den
flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auftragsme-
dium auf beide Seiten der Materialbahn oder die
hiervon abhangige GréRe reprasentierende oder
wiederspiegelnde oder angebende Ausgabe (Mgqp,
Mges) von der Sensoranordnung (14, 16) empfangt
und auf Grundlage dieser Ausgabe und eines eine
Aufteilungsrelation des flachenbezogenen Ge-
samtauftrags auf die beiden Seiten der Material-
bahn reprasentierenden Aufteilungswerts (K) die
flachenbezogenen Einzelauftrage (Mg ,, Mg ) an
Auftragsmedium fur beide Seiten der Materialbahn
bestimmt.

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoranordnung (14, 16, 50,
52; 14, 16, 50', 52') wenigstens einen einer der Sei-
ten der Materialbahn zugeordneten Sensor (50, 50;
50", 52') aufweist, der anspricht auf den flachenbe-
zogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die
zugeordnete Seite der Materialbahn oder/und auf
wenigstens eine vom flachenbezogenen Einzelauf-
trag an Auftragsmedium auf die zugeordnete Seite
der Materialbahn abhangige Eigenschaft der Mate-
rialbahn.

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoranordnung (14, 16, 50,
52; 14, 16, 50", 52") in Zuordung zu beiden Seiten
der Materialbahn jeweils wenigstens einen Sensor
(50, 50; 50', 52') aufweist, der anspricht auf den fla-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium
auf die zugeordnete Seite der Materialbahn oder/
und auf wenigstens eine vom flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zugeord-
nete Seite der Materialbahn abhangige Eigenschaft
der Materialbahn.

Maschine nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bestimmungseinrichtung
oder eine weitere Bestimmungseinrichtung (26) der
Regeleinrichtung die den flachenbezogenen Ein-
zelauftrag an Auftragsmedium auf die dem Sensor
(50; 50; 50'; 52'") zugeordnete Seite der Material-
bahn oder die hiervon abhangige GréRe reprasen-
tierende oder wiederspiegelnde oder angebende
weitere Ausgabe (Gg, Gyj; Sg i, Sy j) von der Sen-
soranordnung empfangt und auf Grundlage dieser
Ausgabe den die Aufteilungsrelation des flachen-
bezogenen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten
der Materialbahn reprasentierenden Aufteilungs-
wert (K) bestimmt.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, ge-
kennzeichnet durch wenigstens eine die die Be-
stimmungseinrichtung (20, 22) umfassende Regel-
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einrichtung (20, 22, 40, 42) , die die wenigstens ei-
ne den flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
oder die hiervon abhangige Grofie reprasentieren-
de oder wiederspiegelnde oder angebende Ausga-
be (Mgon, Mges) von der Sensoranordnung (14, 16)
empfangt und auf Grundlage dieser Ausgabe den
flachenbezogenen Gesamtauftrag (Mg) an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
durch Ansteuerung des wenigstens einen Auftrag-
werks einem vorgegebenen oder vorgebbaren Ge-
samt-Soll zumindest anndhert.

Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das wenigstens eine Auftragswerk
(12) fur beide Seiten der Materialbahn eine indivi-
duelle Einstellung des flachenbezogenen Einzel-
auftrags an Auftragsmedium zulasst oder dass den
beiden Seiten der Materialbahn jeweils wenigstens
ein eigenes, die individuelle Einstellung des fl&-
chenbezogenen Einzelauftrags an Auftragsmedi-
um fiir die jeweilige Seite der Materialbahn zulas-
sendes Auftragswerk (12a bzw. 12b) zugeordnet
ist, und dass die Regeleinrichtung (20, 22, 40, 42)
in Zuordnung zu den beiden Seiten der Material-
bahn jeweils wenigstens einen Regler (40 bzw. 42)
umfasst, der auf Grundlage des durch die Bestim-
mungseinheit (20, 22) bestimmten flachenbezoge-
nen Einzelauftrags (Mg , bzw. Mg ) fur die jeweilige
Seite der Materialbahn durch Ansteuerung des Auf-
tragwerks bzw. des der Seite zugeordneten Auf-
tragswerks individuell den flachenbezogenen Ein-
zelauftrags an Auftragsmedium einem vorgegebe-
nen oder vorgebbaren jeweiligen Einzel-Soll zumin-
dest annahert.

Maschine zum beidseitigen Auftragen eines flissi-
gen oder pastdsen Auftragsmedium mittels wenig-
stens eines Auftragswerks (12; 12a, 12b) auf eine
laufende Materialbahn (10), insbesondere aus Pa-
pier oder Karton, mit einer Sensoranordnung (14,
16, 50, 52; 14, 16, 50', 52'), die anspricht auf den
flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auftragsme-
dium auf beide Seiten der Materialbahn (10) oder/
und auf wenigstens eine vom flachenbezogenen
Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf beide Sei-
ten der Materialbahn abhangige GréRe, und mit we-
nigstens einer Regeleinrichtung (40, 42; 60, 62), die
wenigstens eine den flachenbezogenen Gesamt-
auftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten der
Materialbahn oder die hiervon abhangige GréRe re-
prasentierende oder wiederspiegelnde oder ange-
bende Ausgabe (Mgqp, Myes) von der Sensoranord-
nung empféngt und auf Grundlage dieser Ausgabe
denflachenbezogenen Gesamtauftrag (Mg) an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
durch Ansteuerung des wenigstens einen Auftrag-
werks einem vorgegebenen oder vorgebbaren Ge-



23

samt-Soll zumindest annahert,

dadurch gekennzeichnet,

dass das wenigstens eine Auftragswerk (12) fir
beide Seiten der Materialbahn eine individuelle Ein-
stellung des flachenbezogenen Einzelauftrags an
Auftragsmedium zuldsst oder dass den beiden Sei-
ten der Materialbahn jeweils wenigstens ein eige-
nes, die individuelle Einstellung des flachenbezo-
genen Einzelauftrags an Auftragsmedium fir die je-
weilige Seite der Materialbahn zulassendes Auf-
tragswerk (12a bzw. 12b) zugeordnet ist,

dass die Sensoranordnung wenigstens einen einer
der Seiten der Materialbahn zugeordneten Sensor
(50, 52; 50', 52') aufweist, der anspricht auf den fla-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium
auf die zugeordnete Seite der Materialbahn oder/
und auf wenigstens eine vom flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zugeord-
nete Seite der Materialbahn abhangige Eigenschaft
der Materialbahn, und

dass die Regeleinrichtung (40, 42; 60, 62) wenig-
stens eine den flachenbezogenen Einzelauftrag an
Auftragsmedium auf die dem Sensor zugeordnete
Seite der Materialbahn oder die hiervon abhangige
Eigenschaft représentierende oder wiederspie-
gelnde oder angebende weitere Ausgabe (Gg, G;
So,i» Su,i) von der Sensoranordnung empfangt und
auf Grundlage dieser Ausgabe in Kombination mit
der den flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
oder die hiervon abhangige Gréf3e reprasentieren-
den oder wiederspiegelnden oder angebenden
Ausgabe (Mgqh, Myes) durch Ansteuerung des Auf-
tragwerks bzw. der Auftragswerke fiir beide Seiten
der Materialbahn jeweils individuell den flachenbe-
zogenen Einzelauftrags an Auftragsmedium einem
vorgegebenen oder vorgebbaren jeweiligen Einzel-
Soll zumindest annahert.

Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoranordnung in Zuordung
zu beiden Seiten der Materialbahn jeweils wenig-
stens einen Sensor (50 bzw. 52; 50' bzw 52') auf-
weist, der anspricht auf den flichenbezogenen Ein-
zelauftrag an Auftragsmedium auf die zugeordnete
Seite der Materialbahn oder/und auf wenigstens ei-
ne vom flachenbezogenen Einzelauftrag an Auf-
tragsmedium auf die zugeordnete Seite der Mate-
rialbahn abhéngige Eigenschaft der Materialbahn.

Maschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Regeleinrichtung eine Be-
stimmungseinrichtung (20, 22) umfasst, die die we-
nigstens eine den flachenbezogenen Gesamtauf-
trag an Auftragsmedium auf beide Seiten der Ma-
terialbahn oder die hiervon abhéngige GroRe repra-
sentierende oder wiederspiegelnde oder angeben-
de Ausgabe (Mgg,, Mges) von der Sensoranord-
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10.

11.

12.

13.

14.

24

nung empfangt und auf Grundlage dieser Ausgabe
und eines eine Aufteilungsrelation des flachenbe-
zogenen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der
Materialbahn reprasentierenden Aufteilungswerts
(K) die flachenbezogenen Einzelauftrage (Mg ,,
Mg ) an Auftragsmedium fiir beide Seiten der Ma-
terialbahn bestimmt.

Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Regeleinrichtung in Zuordnung
zu den beiden Seiten der Materialbahn jeweils we-
nigstens einen Regler (40 bzw. 42) umfasst, der auf
Grundlage des durch die Bestimmungseinheit be-
stimmten flachenbezogenen Einzelauftrags (Mg ,
bzw. Mg ) fiir die jeweilige Seite der Materialbahn
durch Ansteuerung des Auftragwerks bzw. des der
Seite zugeordneten Auftragswerks individuell den
flachenbezogenen Einzelauftrags an Auftragsme-
dium dem vorgegebenen oder vorgebbaren jewei-
ligen Einzel-Soll zumindest annéhert.

Maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bestimmungseinrichtung
oder eine weitere Bestimmungseinrichtung (26) der
Regeleinrichtung die den flachenbezogenen Ein-
zelauftrag an Auftragsmedium auf die dem Sensor
(50, 52; 50', 52') zugeordnete Seite der Material-
bahn oder die hiervon abhangige GréRe reprasen-
tierende oder wiederspiegelnde oder angebende
weitere Ausgabe (Gg, Gyj; Spj, Sy ;) von der Sen-
soranordnung empfangt und auf Grundlage dieser
Ausgabe den die Aufteilungsrelation des flachen-
bezogenen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten
der Materialbahn reprasentierenden Aufteilungs-
wert (K) bestimmt.

Maschine nach einem der Ansprliche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass flr beide Seiten der
Materialbahn das jeweilige Einzel-Soll (Mg o soi1»
Mg , soi) fur den flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium vorgegeben oder vorgebbar ist.

Maschine nach Anspruch 12, zumindest riickbezo-
gen aus Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ansteuerung des Auftragwerks bzw. der
den beiden Materialbahnseiten zugeordneten Auf-
tragswerke durch die beiden Regler (40, 42) zur An-
naherung der flaichenbezogenen Einzelauftréage an
Auftragsmedium an das vorgegebene oder vorgeb-
bare jeweilige Einzel-Soll die Annéherung des fla-
chenbezogenen Gesamtauftrags an Auftragsmedi-
um auf beide Seiten der Materialbahn an das der
Summe der Einzel-Solls entsprechende Gesamt-
Soll ergibt.

Maschine nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gesamt-Soll
(Mg sop) fur den flachenbezogenen Einzelauftrag an



15.

16.

17.

18.

19.

25
Auftragsmedium vorgegeben oder vorgebbar.

Maschine nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die oder eine Bestimmungseinrich-
tung (32) der Regeleinrichtung das jeweilige Einzel-
Soll (Mg ¢ solls Mg u,son) flr den flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium auf Grundlage ei-
nes oder des eine Soll-Aufteilungsrelation des fla-
chenbezogenen Gesamtauftrags auf die beiden
Seiten der Materialbahn reprasentierenden Auftei-
lungswerts (K; Kgg) bestimmt.

Maschine nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als die Soll-Aufteilungrelation re-
prasentierender Aufteilungswert ein von dem durch
die Bestimmungseinrichtung bestimmten Auftei-
lungswert zu unterscheidender Soll-Aufteilungs-
wert (Kq)) vorgegeben oder vorgebbar ist.

Maschine nach Anspruch einem der Anspriiche 7
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass in Bezug
auf wenigstens eine Seite der Materialbahn fir we-
nigstens eine vom flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium abhangige Eigenschaft der Ma-
terialbahn, auf die der der (jeweiligen) Seite der Ma-
terialbahn zugeordnete Sensor anspricht, eine Soll-
Eigenschaft oder wenigstens eine Soll-Relation zu
einer anderen Eigenschaft der Materialbahn vorge-
geben oder vorgebbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 7 bis 14, zu-
mindest riickbezogen auf Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Bezug auf beide Seiten der
Materialbahn fur wenigstens eine vom flachenbe-
zogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die
jeweilige Seite abhangige Eigenschaft der Materi-
albahn, auf die der der jeweiligen Seite der Materi-
albahn zugeordnete Sensor (50, 52) anspricht, eine
Soll-Eigenschaft oder wenigstens eine Soll-Relati-
on zu einer anderen Eigenschaft der Materialbahn
oder eine Soll-Relation (A4 ) zwischen der vom fl&-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium
abhangigen Eigenschaftin Bezug auf die eine Seite
der Materialbahn und der vom flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium abhangigen Ei-
genschaft in Bezug auf die andere Seite der Mate-
rialbahn vorgegeben oder vorgebbar ist.

Maschine nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Regeleinrichtung in Zu-
ordnung zu den beiden Seiten der Materialbahn je-
weils wenigstens einen Regler umfasst, der auf
Grundlage der vorgegebenen Soll-Eigenschaft
oder Soll-Relation und der den flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium jeweilige Seite
der Materialbahn oder die hiervon abhéngige Ei-
genschaft représentierenden oder wiederspiegeln-
den oder angebenden weiteren Ausgabe durch An-
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20.

21.

22.

26

steuerung des Auftragwerks bzw. des der Seite zu-
geordneten Auftragswerks in Bezug auf den fl&-
chenbezogenen Einzelauftrags an Auftragsmedi-
um die durch den jeweiligen Sensor erfasste Eigen-
schaft der vorgegebenen oder vorgebbaren Soll-Ei-
genschaft bzw. einer Erfiillung der vorgegebenen
oder vorgebbaren Soll-Relation zumindest anna-
hert.

Maschine nach Anspruch 17 oder 18, zumindest
riickbezogen auf Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Regeleinrichtung in Zuordnung
zu beiden Seiten der Materialbahn wenigstens ei-
nen ersten Regler (60) und wenigstens einen zwei-
ten Regler (62) umfasst, die gemeinsam direkt oder
indirekt das Auftragswerk (12) bzw. die Auftrags-
werke (12a, 12b) ansteuern, wobei der erste Regler
(60) auf Grundlage des Gesamt-Solls (Mg ) fiir
den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftrags-
medium und der den flachenbezogenen Gesamt-
auftrag an Auftragsmedium auf beide Seiten der
Materialbahn oder die hiervon abhangige GréRe re-
prasentierenden oder wiederspiegelnden oder an-
gebenden Ausgabe (Mggh, Mges) Zumindest eine
Anndherung des flachenbezogenen Gesamtauf-
trags (Mg) an Auftragsmedium auf beide Seiten der
Materialbahn an das vorgegebene oder vorgebbare
Gesamt-Soll (Mg ¢q) vorsieht und wobei der zweite
Regler (62) auf Grundlage der Soll-Eigenschaft
oder Soll-Eigenschaften oder Soll-Relation (Ag)
oder Soll-Relationen und der den flachenbezoge-
nen Einzelauftrag an Auftragsmedium der betref-
fenden Seite der Materialbahn oder die hiervon ab-
héngige Eigenschaft reprasentierenden oder wie-
derspiegelnden oder angebenden weiteren Ausga-
be (Go, Gy) zumindest eine Annaherung der durch
den wenigstens einen Sensor bzw. die Sensoren er-
fassten Eigenschaft an die vorgegebene oder vor-
gebbare Soll-Eigenschaft bzw. an eine Erflllung
der vorgegebenen oder vorgebbaren Soll-Relation
(Agy) vorsieht.

Maschine nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Regeleinrichtung eine Ansteu-
ereinrichtung (70) umfasst, die auf Grundlage we-
nigstens einer ersten Regelausgabe (Xg) des er-
sten Reglers (60) und wenigstens einer zweiten Re-
gelausgabe (X,) des zweiten Reglers (62) das Auf-
tragswerk bzw. die Auftragswerke ansteuert im Sin-
ne einer Aufteilung eines durch die erste Regelaus-
gabe (Xg) vorgesehenen, sich auf beide Seiten der
Materialbahn beziehenden Gesamtauftrags auf
zwei sich nur jeweils auf eine Seite der Material-
bahn beziehende Einzelauftrdge nach MaRgabe
der zweiten Regelausgabe (X,).

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sensoranord-



23.

24,

25.

27

nung wenigstens zwei Flachengewichtssensoren
(14, 16) umfasst, von denen wenigstens einer das
Flachengewicht (Mg,,) der Materialbahn vor dem
Auftragen und wenigstens ein anderer das Fla-
chengewicht (Myes) der Materialbahn nach dem
Auftragen auf beide Seiten erfasst, und dass eine/
die Bestimmungeinrichtung (20) dafir ausgelegt
ist, aus den Flachengewichen vor und nach dem
Auftragen den flachenbezogenen Gesamtauftrag
an Auftragsmedium auf beide Seiten der Material-
bahn, insbesondere das Gesamt-Strichgewicht
(Mg), zu bestimmen.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sensoranord-
nung in Zuordnung zu wenigstens einer der Seiten
der Materialbahn, vorzugsweise in Zuordnung zu
beiden Seiten der Materialbahn, (jeweils) wenig-
stens einen insbesondere optisch-reflektiv auf den
flichenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um auf die zugeordnete Seite der Materialbahn
oder/und auf wenigstens eine vom flachenbezoge-
nen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zuge-
ordnete Seite der Materialbahn abhangige Eigen-
schaft der Materialbahn ansprechenden Sensor
(50, 52; 50', 52"), insbesondere Glanz-Sensor (50,
52) oder Farb-Sensor oder Weille-Sensor, umfasst.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 23, zu-
mindest riickbezogen auf Anspruch 3 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine/die Bestim-
mungseinrichtung (54; 54'; 54") daflr ausgelegt ist,
eine Relation, insbesondere eine Differenz oder ein
Verhaltnis, zwischen einer sich auf die eine Seite
der Materialbahn beziehenden, die vom flachenbe-
zogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die-
se Seite der Materialbahn abhangige Eigenschaft
der Materialbahn reprasentierenden Gréf3e und ei-
ner sich auf die andere Seite der Materialbahn be-
ziehenden, die vom flachenbezogenen Einzelauf-
trag an Auftragsmedium auf diese Seite der Mate-
rialbahn abhangige Eigenschaft der Materialbahn
reprasentierenden GroRe zu bestimmen, ggf. ein
WeilRe-Verhaltnis oder Glanz-Verhaltnis oder eine
Weille-Differenz oder Glanz-Differenz (AG; A).

Verfahren zum Bestimmen von flachenbezogenen
Einzelauftragen an Auftragsmedium beim beidsei-
tigen Auftragen eines fliissigen oder pastdsen Auf-
tragsmedium mittels wenigstens eines Auftrags-
werks (12; 12a, 12b) auf eine laufende Material-
bahn (10), insbesondere aus Papier oder Karton,

bei dem wenigstens eine den flachenbezogenen
Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf beide Sei-
ten der Materialbahn oder eine hiervon abhéngige
GrolRe reprasentierende oder wiederspiegelnde
oder angebende Ausgabe (Mggp,, Mges) von einer
Sensoranordnung (14, 16) empfangen und auf
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26.

27.

28.

28

Grundlage dieser Ausgabe und eines eine Auftei-
lungsrelation des flachenbezogenen Gesamtauf-
trags auf die beiden Seiten der Materialbahn repra-
sentierenden Aufteilungswerts (K) die flachenbezo-
genen Einzelauftrage (Mg o, Mg ) an Auftragsme-
dium fir beide Seiten der Materialbahn bestimmt
wird.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine den flachenbezo-
genen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf eine
Seite der Materialbahn oder eine hiervon abhangi-
ge GréRe reprasentierende oder wiederspiegelnde
oder angebende weitere Ausgabe (Gg, Gy; Sg,
Sy,j) von der Sensoranordnung empfangen und auf
Grundlage dieser Ausgabe der die Aufteilungsrela-
tion des flachenbezogenen Gesamtauftrags auf die
beiden Seiten der Materialbahn reprasentierenden
Aufteilungswert (K) bestimmt wird.

Verfahren zum beidseitigen Auftragen eines flissi-
gen oder pastdsen Auftragsmedium mittels wenig-
stens eines Auftragswerks (12; 12a, 12b) auf eine
laufende Materialbahn (10), insbesondere aus Pa-
pier oder Karton,

bei dem wenigstens eine den flachenbezogenen
Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf beide Sei-
ten der Materialbahn oder eine hiervon abhangige
GroRRe reprasentierende oder wiederspiegelnde
oder angebende Ausgabe von einer Sensoranord-
nung (14, 16, 50, 52; 14, 16, 50', 52') empfangen
und auf Grundlage dieser Ausgabe der flachenbe-
zogenen Gesamtauftrag (Mg) an Auftragsmedium
auf beide Seiten der Materialbahn durch Ansteue-
rung des wenigstens einen Auftragwerks einem
vorgegebenen oder vorgebbaren Gesamt-Soll zu-
mindest angendhert wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens eine den flachenbezogenen Ein-
zelauftrag an Auftragsmedium auf eine Seite der
Materialbahn oder eine hiervon abhangige Eigen-
schaft reprasentierende oder wiederspiegelnde
oder angebende weitere Ausgabe (Gg, Gy; So,h
Sy i) von der Sensoranordnung empfangen und auf
Grundlage dieser Ausgabe in Kombination mit der
den flachenbezogenen Gesamtauftrag an Auftrags-
medium auf beide Seiten der Materialbahn oder die
hiervon abhéngige GréRe représentierenden oder
wiederspiegelnden oder angebenden Ausgabe
(MRoh: Mges) durch Ansteuerung des Auftragwerks
bzw. der Auftragswerke fiir beide Seiten der Mate-
rialbahn jeweils individuell der flachenbezogene
Einzelauftrags an Auftragsmedium einem vorgege-
benen oder vorgebbaren jeweiligen Einzel-Soll zu-
mindest angendhert wird.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf Grundlage der wenigstens ei-



29.

30.

31.

32.

33.

34.

29

nen den flaichenbezogenen Gesamtauftrag an Auf-
tragsmedium auf beide Seiten der Materialbahn
oder die hiervon abhangige Grof3e reprasentieren-
den oder wiederspiegelnden oder angebende Aus-
gabe (Mgon, Mges) Von der Sensoranordnung und
eines eine Aufteilungsrelation des flachenbezoge-
nen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der Ma-
terialbahn reprasentierenden Aufteilungswerts (K)
die flachenbezogenen Einzelauftrage (Mg o, Mg )
an Auftragsmedium fiir beide Seiten der Material-
bahn bestimmt werden.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir beide Seiten der Materialbahn
auf Grundlage des bestimmten flachenbezogenen
Einzelauftrags (Mg ,, Mg ) fur die jeweilige Seite
durch Ansteuerung des Auftragwerks bzw. des der
Seite zugeordneten Auftragswerks individuell der
flichenbezogene Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um dem vorgegebenen oder vorgebbaren jeweili-
gen Einzel-Soll zumindest annéhert wird.

Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf Grundlage der den fla-
chenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedium
auf die betreffend Seite der Materialbahn oder die
hiervon abhangigen Grole reprasentierende oder
wiederspiegelnde oder angebende weiteren Aus-
gabe (Gq, Gy; Sp j, Sy ;) der die Aufteilungsrelation
des flachenbezogenen Gesamtauftrags auf die bei-
den Seiten der Materialbahn reprasentierende Auf-
teilungswert (K) bestimmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir beide Seiten der
Materialbahn das jeweilige Einzel-Soll (Mg, oy»
Ms , son) fir den flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 31, zumindest rickbezo-
gen aus Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ansteuerung des Auftragwerks bzw. der
den beiden Materialbahnseiten zugeordneten Auf-
tragswerke zur Annédherung der flachenbezogenen
Einzelauftrage an Auftragsmedium an das vorge-
gebene oder vorgebbare jeweilige Einzel-Soll die
Anndherung des flachenbezogenen Gesamtauf-
trags an Auftragsmedium auf beide Seiten der Ma-
terialbahn an das der Summe der Einzel-Solls ent-
sprechende Gesamt-Soll ergibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gesamt-Soll
(Mg ¢y flir den flachenbezogenen Einzelauftrag an
Auftragsmedium vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das jeweilige Einzel-Soll (Mg 4 ¢,
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35.

36.

37.

38.

30

Ms y.son) fur den flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium auf Grundlage eines oder des
eine Soll-Aufteilungsrelation des flachenbezoge-
nen Gesamtauftrags auf die beiden Seiten der Ma-
terialbahn reprasentierenden Aufteilungswerts (K;
Kson) bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als die Soll-Aufteilungsrelation re-
prasentierender Aufteilungswert ein von dem be-
stimmten Aufteilungswert zu unterscheidender
Soll-Aufteilungswert (K,,,) vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspruche 27
bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass in Bezug
auf wenigstens eine Seite der Materialbahn fiir we-
nigstens eine vom flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium abhangige Eigenschaft der Ma-
terialbahn, auf die wenigstens ein einer betreffen-
den Seite der Materialbahn zugeordneter Sensor
der Sensoranordnung anspricht, eine Soll-Eigen-
schaft oder wenigstens eine Soll-Relation zu einer
anderen Eigenschaft der Materialbahn vorgegeben
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 33, da-
durch gekennzeichnet, dass in Bezug auf beide
Seiten der Materialbahn fir wenigstens eine vom
flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um auf die jeweilige Seite abhangige Eigenschaft
der Materialbahn, auf die wenigstens ein der jewei-
ligen Seite der Materialbahn zugeordneter Sensor
(50, 53) anspricht, eine Soll-Eigenschaft oder we-
nigstens eine Soll-Relation zu einer anderen Eigen-
schaft der Materialbahn oder eine Soll-Relation
(Ason) zwischen der vom flachenbezogenen Einzel-
auftrag an Auftragsmedium abhangigen Eigen-
schaft in Bezug auf die eine Seite der Materialbahn
und der vom flachenbezogenen Einzelauftrag an
Auftragsmedium abhangigen Eigenschaft in Bezug
auf die andere Seite der Materialbahn vorgegeben
wird.

Verfahren nach Anspruch 36 oder 37, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf Grundlage der vorgegebe-
nen Soll-Eigenschaft oder Soll-Relation und der
den flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftrags-
medium der betreffenden Seite der Materialbahn
oder die hiervon abhangige Eigenschaft repréasen-
tierenden oder wiederspiegelnden oder angeben-
den weiteren Ausgabe durch Ansteuerung des Auf-
tragwerks bzw. des der Seite zugeordneten Auf-
tragswerks in Bezug auf den flachenbezogenen
Einzelauftrags an Auftragsmedium die durch den
jeweiligen Sensor erfasste Eigenschaft der vorge-
gebenen oder vorgebbaren Soll-Eigenschaft bzw.
einer Erfillung der vorgegebenen oder vorgebba-
ren Soll-Relation zumindest angenahert wird.



39.

40.

41.

42,
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Verfahren nach Anspruch 36 oder 37, zumindest
rickbezogen auf Anspruch 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf Grundlage des Gesamt-Solls
(Mg ¢q) flr den flachenbezogenen Einzelauftrag an
Auftragsmedium und der den flachenbezogenen
Gesamtauftrag an Auftragsmedium auf beide Sei-
ten der Materialbahn oder die hiervon abhéngige
Grole reprasentierenden oder wiederspiegelnden
oder angebenden Ausgabe (Mg, Mges) Zumindest
eine Annaherung des flachenbezogenen Gesamt-
auftrags (Mg) an Auftragsmedium auf beide Seiten
der Materialbahn an das vorgegebene oder vorgeb-
bare Gesamt-Soll bewirkt wird durch Ausgabe we-
nigstens einer ersten Regelausgabe (Xg) und zu-
gleich auf Grundlage der Soll-Eigenschaft oder
Soll-Eigenschaften oder Soll-Relation (Ag,) oder
Soll-Relationen und der den flachenbezogenen
Einzelauftrag an Auftragsmedium der betreffenden
Seite der Materialbahn oder die hiervon abhangige
Eigenschaft représentierenden oder wiederspie-
gelnden oder angebenden weiteren Ausgabe (Gg,
Gy) zumindest eine Anndherung der durch den we-
nigstens einen Sensor bzw. die Sensoren erfassten
Eigenschaft an die vorgegebene oder vorgebbare
Soll-Eigenschaft bzw. an eine Erfillung der vorge-
gebenen oder vorgebbaren Soll-Relation (Ag) be-
wirkt wird durch Ausgabe wenigstens einer zweiten
Regelausgabe (X,).

Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf Grundlage der ersten Regel-
ausgabe (Xg) und der zweiten Regelausgabe (X,)
das Auftragswerk (12) bzw. die Auftragswerke (12a,
12b) angesteuert wird/werden im Sinne einer Auf-
teilung eines durch die erste Regelausgabe (Xg)
vorgesehenen, sich auf beide Seiten der Material-
bahn beziehenden Gesamtauftrags auf zwei sich
nur jeweils auf eine Seite der Materialbahn bezie-
hende Einzelauftrdge nach MalRgabe der zweiten
Regelausgabe (X,).

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 40, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sensoranord-
nung wenigstens zwei Flachengewichtssensoren
(14, 16) umfasst, von denen wenigstens einer das
Flachengewicht (Mg,;,) der Materialbahn vor dem
Auftragen und wenigstens ein anderer das Fla-
chengewicht (Mye) der Materialbahn nach dem
Auftragen auf beide Seiten erfasst, und dass aus
den Flachengewichten vor und nach dem Auftragen
der flachenbezogene Gesamtauftrag an Auftrags-
medium auf beide Seiten der Materialbahn, insbe-
sondere das Gesamt-Strichgewicht (Mg), bestimmt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 41, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sensoranord-
nung in Zuordnung zu wenigstens einer der Seiten
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der Materialbahn, vorzugsweise in Zuordnung zu
beiden Seiten der Materialbahn, (jeweils) wenig-
stens einen insbesondere optisch-reflektiv auf den
flachenbezogenen Einzelauftrag an Auftragsmedi-
um auf die zugeordnete Seite der Materialbahn
oder/und auf wenigstens eine vom flachenbezoge-
nen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf die zuge-
ordnete Seite der Materialbahn abhangige Eigen-
schaft der Materialbahn ansprechenden Sensor
(50, 52; 50", 52"), insbesondere Glanz-Sensor (50,
52) oder Farb-Sensor oder WeiRe-Sensor, umfasst.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspriiche 25
bis 42, dadurch gekennzeichnet, dass eine Rela-
tion, insbesondere eine Differenz oder ein Verhalt-
nis, zwischen einer sich auf die eine Seite der Ma-
terialbahn beziehenden, die vom flachenbezoge-
nen Einzelauftrag an Auftragsmedium auf diese
Seite der Materialbahn abhéngige Eigenschaft der
Materialbahn repréasentierenden Gré3e und einer
sich auf die andere Seite der Materialbahn bezie-
henden, die vom flachenbezogenen Einzelauftrag
an Auftragsmedium auf diese Seite der Material-
bahn abhangige Eigenschaft der Materialbahn re-
prasentierenden GrofRe bestimmt wird, ggf. ein Wei-
Re-Verhaltnis oder Glanz-Verhaltnis oder eine Wei-
Re-Differenz oder Glanz-Differenz (AG; A).
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