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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Steuern einer Pudervorrichtung einer Druckmaschi-
ne in Abhangigkeit von mindestens einer Messung eines
mit der Pudermenge auf dem bestdubten Druckbogen
korrelierenden Paramater, nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0002] In DE 102008019936 A1 ist ein Verfahren be-
schrieben, bei welchem beim Férdern des Bogens ein
Aufdruck mit Puderpartikeln mittels eines Ultraschallde-
tektors detektiert wird. Anhand der Ultraschall-Detektor-
signale kann die Dosierung der Puderpartikel auf die
Oberflache gesteuert werden.

[0003] InEP 0824683 B1 istein Geratzur Bestimmung
der Puderdichte auf einem bestéubten Druckerzeugnis
beschrieben, welches bei der Messung auf einem Mes-
stisch liegt. Uber dem Druckerzeugnis ist ein optischer
Messkopf angeordnet, der auf einem maanderférmigen
Weg von der Ausgangsecke zur gegeniberliegenden
Ecke des Druckerzeugnisses gefihrt wird.

[0004] Bei den bekannten Verfahren erfolgt die Mes-
sung des mit der Pudermenge auf dem bestaubten
Druckbogen korrelierenden Parameters, z. B. der soge-
nannten Puderdichte, innerhalb des Druckbildes. Dies
kann bei Verwendung eines optischen Messgerates zu
unterschiedlichen Messergebnissen bei gleicher Puder-
dichte flihren, da das Druckbild von Druckauftrag zu
Druckauftrag variiert. Dadurch variiert auch die optische
Dichte des Untergrundes, auf welchem die messtech-
nisch zu erfassenden Puderpartikel liegen, und ergeben
sich demzufolge unterschiedliche Schwellwerte fiir die
Messung.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Steuern einer Pudervorrichtung anzuge-
ben, bei dem eine hohe Prozesssicherheit gewahrleistet
ist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st. Das erfindungsge-
male Verfahren zum Steuern einer Pudervorrichtung ei-
ner Druckmaschine in Abhangigkeit von mindestens ei-
ner Messung eines mit der Pudermenge auf dem be-
stdubten Druckbogen korrelierenden Parameters ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Messung des mit der
Pudermenge auf dem bestaubten Druckbogen korrelie-
renden Parameters innerhalb eines Messfeldes auf den
Druckbogen erfolgt, welches sich aul3erhalb des Druck-
bildes befindet, oder dass die Mehrzahl der Messungen
des mit der Pudermenge auf dem bestdubten Druckbo-
gen korrelierenden Parameters innerhalb mehrerer
Messfelder auf den Druckbogen erfolgen, welche sich
auRerhalb des Druckbildes befinden.

[0007] Da bei dem erfindungsgeméafien Verfahren die
Messung oder Messungen nicht mehr innerhalb des
Druckbildes erfolgen, hat dessen Beschaffenheit keinen
Einfluss mehr auf die Qualitdt des Messergebnisses. Bei
dem erfindungsgemaRen Verfahren ist eine hohe Pro-
zesssicherheit und eine sichere Reproduzierbarkeit ge-
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wahrleistet.

[0008] In den Unteranspriichen sind Weiterbildungen
genannt, welche nachfolgend im Einzelnen kurz erlautert
werden.

[0009] Bei einer Weiterbildung ist das Messfeld Be-
standteil eines Druckkontrollstreifens oder sind die
Messfelder Bestandteile besagten Druckkontrollstrei-
fens. Der Druckkontrollstreifen kann sich tber die ge-
samte Druckbreite erstrecken und im Bereich des druck-
bildfreien Vorderrandes des Druckbogens befinden.
[0010] Bei einer weiteren Weiterbildung ist das oder
jedes Messfeld ein Volltonfeld, welches mit einer der bei-
den dunkleren Druckfarben des Vierfarbendrucks -d. h.,
mit Schwarz (Black) oder Cyan - gedruckt ist.

[0011] Bei einer weiteren Weiterbildung ist das oder
jedes Messfeld ein Schwarzfeld, d. h., ein mit der Druck-
farbe Schwarz (Black) bedrucktes Messfeld. Die beiden
zuletzt erlduterten Weiterbildungen sind hinsichtlich ei-
nes hohen Kontrastes zwischen der Druckfarbe des Hin-
tergrundes und den daraufliegenden Puderpartikeln vor-
teilhaft.

[0012] Beieiner weiteren Weiterbildung erfolgt in min-
destens drei Messfeldern jeweils eine der Messungen,
wobeivon den mindestens drei Messfeldern ein Messfeld
in der Mitte zwischen den beiden anderen Messfeldern
liegt. Beispielsweise kann sich ein erstes Messfeld nahe
an dem auf der Antriebsseite der Druckmaschine liegen-
den Seitenrand des Druckbogens befinden, kann sich
ein zweites Messfeld nah an dem auf der Bedienungs-
seite der Druckmaschine liegenden Bogenseitenrand
befinden und kann sich das dritte Messfeld bezlglich der
Druckseite gesehenin der Bogenmitte befinden. Die min-
destens dreifache Messung ermdglicht es vorteilhafter-
weise, verschiedene Bereiche des Druckformats bei der
Steuerung der Pudervorrichtung zu berticksichtigen.
[0013] Bei einer weiteren Weiterbildung wird vor dem
Bestduben des Druckbogens mit dem Puder und vor der
Messung oder der Mehrzahl von Messungen des mit der
Pudermenge auf dem bestdubten Druckbogen korrelie-
renden Parameters mindestens eine Untergrund-Ab-
gleichsmessung durchgefiihrt. Hierbei wird eine optische
Eigenschaft des Untergrundes, auf welchem die mess-
technisch zu erfassenden Puderpartikel liegen, gemes-
sen. Bei diesem Untergrund kann es sich z. B. um die
mit der Druckfarbe Schwarz bedruckte Volltonflache des
jeweiligen Messfeldes handeln. Fir die Untergrund-Ab-
gleichsmessung kann z. B. ein optisches Inline-Messge-
rat verwendet werden, mit welchem die Druckmaschine
ohnehin ausgestattet ist. Ein solches Inline-Messgerat
dientin erster Linie dazu, dass in Abhangigkeit von damit
innerhalb der Druckmaschine gemessenen Messwerten
die Farbdosierung in den Druckwerken der Druckma-
schine eingestellt werden kann. Als Zusatzfunktion kann
das Inline-Messgerat Messwerte gewinnen, welche zum
druckauftrags-spezifischen Kalibrieren jener Messvor-
richtung dienen, mittels welcher nachfolgend der mit der
Pudermenge korrelierende Parameter erfasst wird.
[0014] Bei einer weiteren Weiterbildung erfolgt jede
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Messung des mit der Pudermenge auf dem bestdubten
Druckbogen korrelierenden Parameters innerhalb der
Druckmaschine als Inline-Messung. Hiervon abwei-
chend kann es aber auch vorgesehen sein, dass der
Druckbogen auf einem Messtisch abgelegt wird, der ne-
ben der Druckmaschine steht und auf welchen die Mes-
sung oder Messungen vorgenommen werden. Mit sol-
chen Messtischen sind Druckereien Ublicherweise aus-
gestattet, um damit densitometrische Messungen oder
Farbmessungen zur Einstellung der Farbdosierung der
Druckmaschine vornehmen zu kénnen. Die auf dem
Messtisch gemessenen Pudermessdaten werden re-
chentechnisch anders als die fiir die Einstellung der Farb-
dosierung gewonnenen Messdaten weiterverarbeitet.
[0015] Beieinerweiteren Weiterbildung wird die Inline-
Messung oder werden die Inline-Messungen des mit der
Pudermenge korrelierenden Parameters mittels einer
Messvorrichtung durchgefiihrt, die am hinteren Ende des
Auslagestapels angeordnet und oberhalb des Auslage-
stapels platziert ist. Die oder jede Inline-Messung kann
demgemal zu einem Zeitpunkt erfolgen, in welchem der
Druckbogen bereits zur Ruhe gekommen ist, so dass die
Zuverlassigkeit der Messung erhdht wird.

[0016] Beieiner weiteren Weiterbildung wird ein Mes-
skopf der Messvorrichtung zum Auslagestapel hin abge-
senkt, um die Messung oder Messungen vorzunehmen.
Hierbei kann der Messkopf auf den obersten Druckbogen
des Auslagestapels aufsetzen, um die jeweilige Mes-
sung vorzugnehmen. Falls ein solches Aufsetzen des
Messkopfes vorgesehen ist, muss fir die Messung vor-
Ubergehend der Bogentransport der Druckmaschine
ausgeschaltetwerden, weil in der Zeit der Messung keine
Folgebdgen auf den durch den Messkopf blockierten
Ausgabestapel ausgelegt werden kénnen. Nachdem der
Messkopf nach erfolgter Messung vom Auslagestapel
wieder abgehoben hat, kann der Bogentransport wieder
eingeschaltet werden.

[0017] Die zur Messung des mit der Pudermenge kor-
relierenden Parameters verwendete Messvorrichtung
kann eine optische Messvorrichtung sein, z. B. eine den-
sitometrische oder eine spektralfotometrische oder eine
nach dem Lichtschnittverfahren arbeitende Messvorrich-
tung. Hierbei ist es vorteilhaft, wenn eine Schutzvorrich-
tung zum Schitzen der Optik der Messvorrichtung vor
Verschmutzungen vorgesehen ist. Die Optik der
Messvorrichtung kann mittels einer Abdeckung automa-
tisch abgedeckt werden, so dass die Optik in Messpau-
sen abgedeckt ist. Alternativ oder zusatzlich zu dem Ab-
decken kann es vorgesehen sein, dass die Optik der
Messvorrichtung mittels einer Reinigungsdiise sauber-
geblasen wird. Die Optik kann fortwahrend oder von Zeit
zu Zeit durch einen der Reinigung der Optik dienenden
Blasluftstrom mit Blasluft beaufschlagt werden. Durch
die Blasluftbeaufschlagung werden Verschmutzungen,
wie z. B. Puderpartikel, von der Optik entfernt oder davon
abgehalten, sich auf der Optik festzusetzen.

[0018] Bei einer hinsichtlich einer hohen Bedienungs-
freundlichkeit vorteilhaften Weiterbildung erfolgt die von
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der Messung oder den Messungen des mit der Puder-
menge auf dem bestaubten Druckbogen korrelierenden
Parameters abhangige Steuerung der Pudervorrichtung,
indem durch die Messvorrichtung einer Steuerungsvor-
richtung die gemessenen Messwerte libermittelt werden
und die Steuerungsvorrichtung aus den Messwerten Ein-
stellungsempfehlungen zum Einstellen der Pudervor-
richtung berechnet. Die Steuerungsvorrichtung kann z.
B. ein in den Leitstand der Druckmaschine integrierter
Computer sein. Die Steuerungsvorrichtung zeigt, z. B.
Uber eine Anzeige am Leitstand, dem Bediener einen
berechneten Soll-Wert fir die Einstellung der Pudervor-
richtung an.

[0019] Zur Erfindung gehért auch eine Druckmaschi-
ne, die zur Durchfihrung des erfindungsgemafien oder
einer der Weiterbildungen entsprechenden Verfahrens
ausgebildet ist.

[0020] Konstruktiv und funktionell vorteilhafte Weiter-
bildungen der Erfindung ergeben sich auch aus der nach-
folgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausflh-
rungsbeispiels und der dazugehdérigen Zeichnung.

In dieser zeigt:
[0021]
Figur 1 eine Druckmaschine mit einem Bogenausle-

ger, in dem eine Pudervorrichtung und eine
Messvorrichtung angeordnet sind,

einen in der Druckmaschine bedruckten
Druckbogen mit einem Druckkontrollstreifen,
in dem mittels der Messvorrichtung Messun-
gen vorgenommen werden,

Figur 2

Figur 3  eine ausschnittsweise VergroRerung des
Druckkontrollstreifens, welche  mehrere
Messfelder einschliellich eines fir die Puder-
mengenmessung verwendeten schwarzen
Volltonfeldes zeigt,

Figur4  einen Messkopfder Messvorrichtung, dessen
Optik mittels einer Abdeckung abgedeckt und
vor Verschmutzungen geschutzt ist, und
Figur 5 den Messkopf der Messvorrichtung und eine
Blasdise, welche Verschmutzungen von der
Optik des Messkopfes durch deren Blasluft-
beaufschlagung entfernt und fernhalt.

[0022] Figur 1 zeigt eine Druckmaschine 1 zum Be-
drucken von Druckbogen. In der Druckmaschine 1 wer-
den die Druckbogen jeweils mindestens mit den vier fir
den Vierfarbendruck erforderlichen Offsetdruckfarben
Black, Cyan, Magenta und Yellow bedruckt und danach
lackiert. Die Druckmaschine 1 umfasst einen Bogenaus-
leger 2, der die bedruckten und lackierten Druckbogen
nacheinander auf einem Auslagestapel 3 ablegt. In dem
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Bogenausleger 2 ist eine Pudervorrichtung 4 angeord-
net, an welcher die Druckbogen vorbeitransportiert wer-
den, wobei die Druckbogen durch die Pudereinrichtung
4 mit Puder bestaubt werden. Nach der Bestdubung mit
dem Puder gelangen die Druckbogen zu dem Auslage-
stapel 3. Des Weiteren ist in dem Bogenausleger 2 eine
Messvorrichtung 5 angeordnet, die sich oberhalb des
Auslagestapels 3 befindet. Die Messvorrichtung 5ist nah
an dem auflenliegenden Ende des Auslagestapels 3
bzw. nah an der Vorderkante der auf dem Auslagestapel
3 ausgelegten Druckbogen angeordnet. Somit befindet
sich die Messvorrichtung 5 vertikal direkt Gber einem
Druckkontrollstreifen 9 (vgl. Figur 2) den jeder der Druck-
bogen aufweist und der parallel mit der Vorderkante des
jeweiligen Druckbogens verlauft. Die Messvorrichtung 5
isteine optische Messvorrichtung und dient zur optischen
Erfassung der auf dem Druckbogen haftenden Puderp-
artikel. Die Messvorrichtung 5 bzw. ein Messkopf 11 (vgl.
Figuren 4 und 5) der Messvorrichtung 5 lasst sich entlang
eines in Figur 1 mit unterbrochener Linie dargestellten
Weges aus einer vom Auslagestapel 3 zurlickgezogenen
Stellung in eine Stellung verstellen, in welcher die
Messvorrichtung 5 auf dem zu messenden obersten
Druckbogen des Auslagestapels 3 aufsitzt. Nach erfolg-
ter Messung wird die Messvorrichtung 5 in ihre in Figur
1 dargestellte Passivstellung zuriickverstellt, so dass
durch die Druckmaschine 1 weitere Druckbogen in den
zwischen der Messvorrichtung 5 und dem Auslagestapel
3 vorhandenen Freiraum hinein geférdert werden kon-
nen und auf den Auslagestapel 3 absinken kdnnen. Die
Pudervorrichtung 4 und die Messvorrichtung 5 sind
steuerungstechnisch mit einer elektronischen Steue-
rungsvorrichtung 6 verkniipft, bei welcher es sich um den
sogenannten Leitstand der Druckmaschine 1 handeln
kann. Die Messvorrichtung 5 signalisiert der Steuerungs-
vorrichtung 6 das Messergebnis, von welchem ausge-
hend die Steuerungsvorrichtung 6 einen positiven (pro-
zentuale Erhdhung der Pudermenge) oder negativen
(prozentuale Verringerung der Pudermenge) Korrektur-
wert berechnet und dem Bediener anzeigt. Entspre-
chend des angezeigten Korrekturwertes kann der Bedie-
ner einen oder mehrere Einstellungsparameter der Pu-
dervorrichtung 4 korrigieren, so dass die auf die Druck-
bogen jeweils aufgebrachte Pudermenge in der ge-
wiinschten Weise verandert wird.

[0023] Figur 2 zeigt den auf dem Auslagestapel 3 lie-
genden Druckbogen 7. Der Druckbogen weist ein Druck-
bild 8 auf und einen Druckkontrollstreifen 9, der zwischen
dem Druckbild 8 und der Vorderkante des Druckbogens
7 auf einem druckbild-freien Rand des Druckbogens 7
platziert ist. Der sich Uiber die Druckbreite erstreckende
Druckkontrollstreifen 9 besteht aus Kontrollelementen
10, die in einer Reihe angeordnet sind. Jedes der Kon-
trollelemente 10 korrespondiert mit jeweils einer anderen
an den Farbwerken der Druckmaschine 1 beziiglich der
dosierten Farbmenge individuell einstellbaren Farbzone.
Unter anderen umfasst der Druckkontrollstreifen 9 drei
Uber die Druckseite gleichverteilte Kontrollelemente 10,
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von denen sich das eine nahe am linken Bogenrand, das
andere nah am rechten Bogenrand und das dritte in der
Bogenmitte befindet.

[0024] Figur 3 zeigt am Beispiel eines der Kontrollele-
mente 10 den Aufbau eines jeden Kontrollelements des
Druckkontrolistreifens 9. Das jeweilige Kontrollelement
10 umfasst mindestens vier nebeneinanderliegende
Messfelder 14, darunter ein Vollton-Messfeld fiir die
Druckfarbe Black, ein Vollton-Messfeld fiir die Druckfar-
be Cyan, ein Vollton-Messfeld fiir die Druckfarbe Magen-
ta und ein Vollton-Messfeld flr die Druckfarbe Yellow.
Jedes dieser Vollton-Messfelder wird in einem anderen
Druckwerk der Druckmaschine 1 gedruckt. Falls die
Druckmaschine tber die vier fir den VierfarbenDruck er-
forderlichen Offsetdruckwerke hinaus noch weitere Off-
setdruckwerke, z. B. fir Kunden- oder Spezialfarben,
aufweist, kann das jeweilige Kontrollelement mehr als
vier Vollton-Messfelder aufweisen.

[0025] Bei der Bestdubung des Druckbogens 7 mit
dem Puder gelangt letzteres nicht nur auf das Druckbild
8, sondern auch auf den Druckkontrollstreifen 9. Der Pu-
der, welcher z. B. Starkepuder sein kann, zeichnet sich
aufgrund des optischen Kontrastes viel besser von den
dunklen Vollton-Messfeldern der Druckfarbe Black als
von den hellen Vollton-Messfeldem der Druckfarbe Yel-
low ab. Deshalb werden fur die mittels der Messvorrich-
tung 5 (vgl. Figur 1) durchzufiihrenden Messungen die
mit der Druckfarbe Black gedruckten Vollton-Messfelder
der drei ausgewahlten Kontrollelemente 10 verwendet.
In gegebenem Beispiel werden also pro Druckbogen drei
z. B. densitometrische Messwerte ermittelt. Aus diesen
drei Messwerten kann z. B. durch die Steuerungsvorrich-
tung 6 ein Mittelwert gebildet werden, von welchem aus-
gehend die Korrekturempfehlung berechnet wird.
[0026] Figur 4 zeigt einen Messkopf 11 der Messvor-
richtung 5 (vgl. Figur 1), in welchem sich eine nicht ndher
dargestellte Optik, z. B. ein Linsensystem, befindet. Der
Messkopf 11 ist z. B. Giber eine Schienenfiihrung entlang
des Druckkontrollstreifens 9 (vgl. Figur 2), d. h., senk-
recht zur Bildebene der Figur 1, bewegbar gelagert, so
dass der Messkopf 11 nacheinander zu den drei fir die
Messungen verwendeten Kontrollelementen 10 bzw. de-
ren Messfeldern 14 hin verstellbar ist.

[0027] Damitdie Optik des Messkopfes 11 nicht durch
vagabundierenden Puder und Papierstaub verschmutzt
wird, wenn sich der Messkopf 11 wahrend des Druckbe-
triebes in der vom Auslagestapel 3 zuriickgezogenen
Passivstellung befindet, ist eine Abdeckung 12 vorhan-
den, welche als eine Verschlussklappe oder ein Ver-
schlussklappensystem oder ein Verschlussschieber
ausgebildet sein kann. Die Abdeckung 12 wird gedffnet,
so dass sie die Optik freigibt, wenn die Messvorrichtung
zur Messung in ihre Aktivposition zum Auslagestapel 3
hin verstellt ist. Im Gegensatz zum Druckbetrieb sind
wahrend der Messung der Bogentransport der Druckma-
schine 1 ausgeschaltet und die Pudervorrichtung 4 de-
aktiviert, so dass hierbei eine verringerte Verschmut-
zungsgefahr der Optik besteht.
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[0028] Figur 5 zeigt, dass die Messvorrichtung 5 mit
einer Reinigungsdiise 13 ausgestattet ist, welche aufdie
Optik des Messkopfes 11 gerichtetist, wenn sich letzterer
in seiner Passivstellung befindet. Die Reinigungsdiise
13 kann fortlaufend Blasluft auf die Optik blasen, um die-
se von sich sonst darauf absetzenden Verunreinigungen
freizuhalten. Ebenso kann es vorgesehen sein, dass die
Reinigungsdise 13 die Optik nur zu einem bestimmten
Zeitpunkt, z. B. nach der Abschaltung des Bogentrans-
port der Druckmaschine 1 und der Deaktivierung der Pu-
dervorrichtung 4 und unmittelbar vor dem Absenken der
Messvorrichtung 5 zum Auslagestapel 3 hin, kurzzeitig
mit Blasluft beaufschlagt, um auf der Optik sitzende Ver-
unreinigungen von der Optik abzulésen. Die Reinigungs-
dise 13 kann auch derart angeordnet sein, dass sich der
Messkopf 11 wahrend seines Absenkens zum Auslage-
stapel 3 hin an der Reinigungsdiise 13 vorbeibewegt und
dabei gereinigt wird. Die Reinigungsdiise 13 kann die
Abdeckung 12 (vgl. Figur 4) ersetzen oder in Kombina-
tion mit dieser vorgesehen sein.

[0029] Es sind verschiedene nicht naher dargestellte
Modifikationen méglich: Statt der im dargestellten Bei-
spiel pro Druckbogen fir die Messungen verwendeten
drei Kontrollelemente 10 bzw. drei Messfelder 14 kénnen
mehr (z. B. finf Kontrollelemente 10 bzw. darin liegende
Messfelder 14) oder weniger (z. B. ein Kontrollelement
10 bzw. darin liegendes Messfeld 14) fir die Messung
verwendet werden. Statt der Vollton-Messfelder der
Druckfarbe Black kénnen auch Vollton-Messfelder einer
anderen dunklen Druckfarbe (z. B. Cyan) verwendet wer-
den. Gegebenenfalls ist es auch mdglich, statt der Voll-
ton-Messfelder Rasterton-Messfelder, insbesondere
solche mit hoher Rastertondichte, zu verwenden.

Bezugszeichenliste
[0030]

Druckmaschine
Bogenausleger
Auslagestapel
Pudervorrichtung
Messvorrichtung
Steuerungsvorrichtung
Druckbogen
Druckbild

9 Druckkontrolistreifen
10  Kontrollelement
11 Messkopf

12 Abdeckung

13  Reinigungsdise
14  Messfeld

O ~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern einer Pudervorrichtung (4)
einer Druckmaschine (1) in Abhangigkeit von min-
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destens einer Messung eines mit der Pudermenge
auf dem bestdubten Druckbogen (7) korrelierenden
Parameters,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messung oder Messungen des mit der Pu-
dermenge auf dem bestdubten Druckbogen (7) kor-
relierenden Parameters innerhalb eines oder meh-
rerer Messfelder (14) auf dem Druckbogen (7) erfol-
gen, welche sich auRerhalb des Druckbildes (8) be-
finden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das oder die Messfelder (14) Bestandteile ei-
nes Druckkontrollstreifens sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das oder die Messfelder (14) Volltonfelder sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass das oder die Messfelder (14) Schwarzfelder
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Messungen innerhalb von drei Messfeldern
(14) erfolgen, von denen eines in der Mitte zwischen
den beiden anderen liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem Bestauben des Druckbogens (7) mit
dem Puder und vor der oder den Messungen des
mit der Pudermenge auf dem bestaubten Druckbo-
gen (7) korrelierenden Parameters mindestens eine
Untergrund-Abgleichsmessung durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Messung oder Messungen des mit der Pu-
dermenge auf dem bestdubten Druckbogen (7) kor-
relierenden Parameters in der Druckmaschine (1)
als Inline-Messungen erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Inline-Messung oder -Messungen mittels
einer Messvorrichtung (5) durchgefiihrt werden, die
am hinteren Ende des Auslagestapels (3) Gber die-
sem platziert ist.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Messkopf (11) der Messvorrichtung (5) zum
Auslagestapel (3) hin abgesenkt wird.
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Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Optik der Messvorrichtung (5) in Mes-
sungspausen mittels einer Abdeckung (12) automa-
tisch abgedeckt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Optik der Messvorrichtung (5) mittels ei-
ner Reinigungsdise (13) saubergeblasen wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die von der oder den Messungen des mit der
Pudermenge auf dem bestdubten Druckbogen (7)
korrelierenden Parameters abhdngige Steuerung
der Pudervorrichtung (4) erfolgt, indem durch die
Messvorrichtung (5) einer Steuerungsvorrichtung
(6) die gemessenen Messwerte Ubermittelt werden
und die Steuerungsvorrichtung (6) aus den Mess-
werten Einstellungsempfehlungen zum Einstellen
der Pudervorrichtung (4) berechnet.

Claims

1. Method for controlling a powdering device (4) of a
printing press (1) as a function of at least one meas-
urement of a parameter correlated with the amount
of powder on the powdered print sheet (7),
characterized in
that the measurement or measurements of the pa-
rameter correlated with the amount of powder on the
powdered print sheet (7) is taken in one or more
measuring fields (14) on the print sheet (7), which
measuring fields (14) are outside the printed image.

2. Method according to Claim 1,
characterized in
that the measuring field (14) or fields (14) are part
of a print control strip.

3. Method according to Claim 1 or 2,
characterized in
that the measurement field (14) or fields (14) are
solid-tone fields.

4. Method according to one of Claims 1 to 3,
characterized in
that the measuringfield (14) or fields are black fields.

5. Method according to one of Claims 1 to 4,
characterized in
that the measurements are taken in three measuring
fields (14), one of which is located at the centre be-
tween the two others.

6. Method according to one of Claims 1 to 5,
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12.

characterized in

that before dusting the print sheet (7) with the pow-
der and before measuring the parameter correlated
with the amount of powder on the powdered print
sheet (7), at least one calibrating surface measure-
ment is taken.

Method according to one of Claims 1 to 6,
characterized in

that the measurement or measurements of the pa-
rameters correlated with the amount of powder on
the powdered print sheet (7) are taken in the printing
press (1) as in-line measurements.

Method according to one of Claims 1 to 6,
characterized in

that the inline measurement or measurements are
taken by a measuring device (5) arranged at the rear
end of the delivery stack (3) above the latter.

Method according to Claim 8,

characterized in

that a measuring head (11) of the measuring device
(5) is lowered towards the delivery stack (3).

Method according to Claim 8 or 9,

characterized in

that an optical system of the measuring device (5)
is automatically covered by a cover (12) during non-
measuring periods.

Method according to Claim 8 or 9,

characterized in

that an optical system of the measuring device (5)
is blown clean by means of a cleaning nozzle (13).

Method according to one of Claims 8 to 11,
characterized in

that the controlling of the powdering device (4) as a
function of the measurement or measurements of
the parameter correlated with the amount of powder
on the powdered print sheet (7) is achieved in that
the measuring device (5) transmits the measured
values to a control device (6) and that based on the
measured values, the control device (6) calculates
adjustment recommendations for adjusting the pow-
dering device (4).

Revendications

Procédé pour la commande d’un dispositif de pou-
drage (4) d’'une machine d’impression (1) en fonction
d’au moins une mesure d’un paramétre mis en cor-
rélation avec la quantité de poudre sur la feuille im-
primée (7) saupoudrée,

caractérisé en ce que

la mesure ou les mesures du parameétre mis en cor-
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rélation avec la quantité de poudre sur la feuille im-
primée (7) saupoudrée s’effectue(nt) a l'intérieur
d’un ou de plusieurs champs de mesure (14) sur la
feuille imprimée (7), champs qui se trouvent a I'ex-
térieur de I'image d’'impression (8).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le ou les champs de mesures (14) fait/font partie
d’une bande de contrdle d'impression.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le ou les champs de mesures (14) sont
des champs de nuances pleines.

Procédé selon la revendication 1 a 3, caractérisé
en ce que le ou les champs de mesures (14) sont
des champs noirs.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que les mesures s’effectuent a I'in-
térieur de trois champs de mesure (14), dont I'un
d’entre eux se trouve au milieu entre les deux.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce qu’avant le saupoudrage de la
feuille imprimée (7) avec la poudre et avant la ou les
mesures de la feuille imprimée (7) saupoudrée du
parametre en corrélation avec la quantité de poudre
sur la feuille imprimée saupoudrée (7), au moins une
mesure de compensation d’arriére-plan est effec-
tuée.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la mesure ou les mesures du
parametre mis en corrélation avec la quantité de
poudre saupoudrée sur la feuille imprimée saupou-
drée (7) s’effectue(nt) dans la machine d'impression
(1) en tant que mesure en ligne.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que la mesure ou les mesures en ligne est/sont ef-
fectuée(s) au moyen d’un dispositif de mesure (5)
qui est placé a I'extrémité arriére de la pile de sortie
(3) au-dessus de cette derniére.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
qu’une téte de mesure (11) du dispositif de mesure
(5) est abaissée au niveau de la pile de sortie (3).

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce qu’une optique du dispositif de mesure (5) est
couverte automatiquement pendant les pauses de
mesure au moyen d’une couverture (12).

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce qu’une optique du dispositif de mesure (5) est
nettoyée au moyen d’'une buse de nettoyage (13)
par soufflage.
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12. Procédé selon I'une des revendications 8 a 11, ca-

ractérisé en ce que la commande du dispositif de
poudre (4) s’effectue en fonction de la ou des me-
sures du parametre mis en corrélation avec la quan-
tité de poudre saupoudrée sur la feuille imprimée
(7), dans le fait que par le dispositif de mesure (5)
d’un dispositif de commande (6), les valeurs de me-
sure mesurée sont transmises et le dispositif de com-
mande (6) est commandée a partir des valeurs de
mesure et des recommandations de réglage du dis-
positif de poudre (4).
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