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DESCRIPCION

Aparato de polvo para prensa de imprimir rotato-
ria con suministro de hojas.
Antecedentes de la invencién

La presente invencién se refiere a un aparato de
polvo para una prensa de imprimir rotatoria con sumi-
nistro de hojas que pulveriza polvo sobre las superfi-
cies impresas de las hojas, a una unidad de suministro
en la prensa de imprimir rotatoria con suministro de
hojas, antes de que las hojas se apilen secuencialmen-
te sobre una placa de apilamiento.

En la unidad de suministro en la prensa de impri-
mir rotatoria con suministro de hojas, las hojas que se
acaban de imprimir se apilan una por una, de manera
que la superficie impresa de una hoja apilada anterior-
mente y la superficie inferior de una hoja que se va a
apilar a continuacién entran en contacto entre si. Las
hojas que se van a apilar justo se acaban de imprimir
y su tinta no estd suficientemente seca todavia. Por lo
tanto, la tinta sobre la superficie impresa de la hoja
apilada anteriormente puede transferirse indeseable-
mente a la superficie inferior de la hoja que se apila
a continuacion, es decir, puede ocurrir un efecto pro-
blemadtico denominado bloqueo (impresién por trans-
ferencia (offset)). Para evitar esto, el polvo se pulve-
riza sobre la superficie impresa de la hoja, que justo
se acaba de imprimir, desde la boquilla de un pulveri-
zador. El polvo pulverizado forma un hueco entre las
hojas evitando de esta manera el bloqueo.

En este caso, si el polvo se pulveriza sobre la hoja
en una cantidad mayor de la necesaria, el polvo ex-
cesivo puede dispersarse uniéndose a la maquina, o
incluso ain peor, puede provocar un fallo de la maqui-
na. Como una pulverizacién excesiva de polvo reduce
el valor del producto impreso, la cantidad de polvo
a pulverizar hacia la hoja se controla deseablemente
al minimo necesario. Para ajustar la cantidad 6ptima
de polvo reduciendo la cantidad de pulverizacion, el
polvo debe pulverizarse uniformemente sobre toda la
hoja, considerando también condiciones tales como
velocidad de impresién, densidad de impresion, pro-
porcién de drea de la imagen, calidad del papel, re-
cuento de apilamiento de hojas y similares.

La Patente Japonesa Publica N° 4-16351 (referen-
cia 1) describe un pulverizador de polvo que pulveriza
polvo tnicamente en una cantidad 6ptima. El pulveri-
zador de polvo descrito en esta referencia tiene un me-
dio de ajuste de la cantidad inicial de pulverizacién de
polvo para ajustar la cantidad inicial de pulverizador
de polvo, un medio detector de la cantidad de pulve-
rizacién de polvo para detectar la cantidad de pulve-
rizacién de polvo, un medio de ajuste de la cantidad
de pulverizacion de polvo para ajustar la cantidad de
pulverizacion de polvo del medio de pulverizacién de
polvo y un medio de control. El medio de control tiene
un valor preajustado inicial que convierte el almace-
namiento que almacena por adelantado una tabla de
almacenamiento usada para convertir datos de especi-
ficacién de impresion, introduccidn y ajuste mediante
el medio de ajuste de la cantidad inicial de pulveri-
zacion de polvo, en el valor preajustado inicial de la
cantidad de pulverizacion de polvo, una unidad de de-
terminacion comparativa para comparar el valor prea-
justado inicial obtenido con el valor de la medida real
de la cantidad de pulverizacién de polvo detectada por
el medio detector de la cantidad de pulverizacién de
polvo, y un controlador de cantidad de pulverizacién
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de polvo para controlar el medio de ajuste de la can-
tidad de pulverizacién de polvo en base a la sefial de
determinaciéon comparativa enviada desde la unidad
de determinacién comparativa.

En esta disposicion, se comparan el valor de me-
dida real de la cantidad de pulverizacion de polvo de-
tectada por el medio detector de la cantidad de pul-
verizacion de polvo y el valor preajustado inicial. La
cantidad de pulverizacion de polvo se ajusta en base a
los resultados de comparacion.

El polvo pulverizado hacia la superficie de la hoja
no se une totalmente a la hoja. Mdas especificamente,
aproximadamente 1/3 de la cantidad de pulverizacién
de polvo se une a la hoja, mientras que los 2/3 restan-
tes se dispersan. La proporcién de polvo que se une a
la hoja cambia dependiendo de la temperatura y la hu-
medad y no siempre es constante. En otras palabras,
la cantidad de polvo pulverizado desde el medio de
pulverizacién de polvo y la cantidad de polvo que se
une realmente a la hoja difieren. Esta diferencia no es
constante pero cambia de una vez a otra. Por lo tanto,
con el pulverizador de polvo convencional para con-
trolar la cantidad de pulverizacién de polvo en base a
la cantidad de polvo realmente pulverizado desde el
medio de pulverizacién de polvo, no se quedara adhe-
rida a la hoja la cantidad 6ptima de polvo.

Respecto al estado de unién del polvo, el polvo se
une a toda la superficie de la hoja no siempre unifor-
memente pero con un cierto grado de no uniformidad.
Cuando el estado de unién del polvo varia de esta ma-
nera, para evitar el bloqueo, debe realizarse la opera-
cién de control con referencia a una porcién con una
cantidad de unién pequefia como criterio. Después,
la cantidad de pulverizacién de polvo total aumenta
mads de lo necesario. En particular, cuando una plura-
lidad de boquillas que constituyen el medio de pulve-
rizacién de polvo se proporciona en la direccién de la
anchura de la hoja, varian también las cantidades de
pulverizacién de la pluralidad de boquillas, aumen-
tando adicionalmente la cantidad de pulverizacién de
polvo.

Sumario de la invencion

Un objeto de la presente invencidn es proporcio-
nar un aparato de polvo para una prensa de imprimir
rotatorio con suministro de hojas, que ajusta la canti-
dad a pulverizar de polvo para prevenir el bloqueo a
un valor éptimo.

Otro objeto de la presente invencién es proporcio-
nar un aparato de polvo para una prensa de imprimir
rotatoria con suministro de hojas, que elimina la va-
riacién en la cantidad de pulverizador de polvo para
prevenir el bloqueo y que puede pulverizar el polvo
uniformemente sobre una hoja entera.

Para conseguir los objetos anteriores, de acuerdo
con la presente invencién, se proporciona un aparato
de polvo para una prensa de imprimir rotatoria con su-
ministro de hojas como se define en la reivindicacién
1.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una vista lateral que muestra la dis-
posicion esquemdtica de un aparato de polvo para una
prensa de imprimir con suministro de hojas de acuer-
do con una primera realizacién de la presente inven-
cion;

La Figura 2 es un diagrama de bloques del aparato
de polvo mostrado en la Figura 1;

La Figura 3 es una vista observada desde la direc-
cion de la flecha III de la Figura 1 para mostrar un
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aparato de polvo de acuerdo con una segunda realiza-
cién de la presente invencion;

La Figura 4A es un diagrama de bloques de la uni-
dad de deteccién de estado mostrado en la Figura 2 y
la Figura 4B es un diagrama de bloques que muestra
otro ejemplo de la unidad de deteccion de estado; y

La Figura 5A es una tabla que muestra un estado
en el que la superficie impresa de una hoja se define en
un gran nimero de celdillas de evaluacion dispuestas
en una matriz, la Figura 5B es una tabla que muestra
las cantidades de polvo que se une realmente dentro
de las celdillas de evaluacién respectivas como datos
numéricos, y la Figura 5C es una tabla que muestra
las cantidades de unién 6ptimas del polvo dentro de
las celdillas de evaluacion respectivas como valores
preajustados.

Descripcion de las realizaciones preferidas

La presente invencién se describird con detalle
con referencia a los dibujos adjuntos.

La Figura 1 muestra la disposicién esquematica
de un aparato de polvo para una prensa de imprimir
rotatoria con suministro de hojas de acuerdo con la
primera realizacién de la presente invencion. Hacien-
do referencia a la Figura 1, un cilindro de mantilla 2
estd en contacto con un cilindro de placa (no mostra-
do), y un cilindro de impresién 3 estd en contacto con
el cilindro de mantilla 2. Un cilindro de suministro
(no mostrado) esta en contacto con el cilindro de im-
presion 3, y un par de ruedas dentadas opuestas 4 se
montan axialmente sobre un drbol coaxial con el cilin-
dro de suministro. Un par de cadenas de suministro 7
se extienden entre las ruedas dentadas 4 y las ruedas
dentadas 6 de una unidad de suministro 5.

Una pluralidad de barras de sujecién (no mostra-
das) se soportan entre las cadenas de suministro 7 a
distancias predeterminadas, y una pluralidad de con-
juntos de unidades de sujecion (a las que se hara re-
ferencia a partir de ahora en este documento simple-
mente como sujeciones) 8 comprende cada uno una
sujecion y una mordaza de apriete hacia arriba sobre
cada barra de sujecion en un conjunto. Un tablero de
apilamiento 12 suspendido por una cadena elevadora
(no mostrada) se proporciona por debajo de los ex-
tremos terminales (aguas abajo en una direccion de
transporte de la hoja X) de las cadenas de suministro
7. Una placa de apilamiento 11 se monta sobre el ta-
blero de apilamiento 12 para apilar sobre el mismo las
hojas 10 como objetos de tipo hoja que caen cuando
se liberan de las unidades de sujecion § de las cadenas
de suministro 7.

Un pulverizador 13 esta provisto aguas arriba de
la placa de apilamiento 11 en la direccién de trans-
porte de la hoja X. Como se muestra en la Figura 2,
el pulverizador 13 tiene una boquilla 14 para pulveri-
zar (inyectar) polvo y una véalvula 15 que estd abierta
o cerrada para ajustar la cantidad de pulverizacién de
polvo desde la boquilla 14. En el pulverizador 13, el
polvo, cuya cantidad se ha ajustado mediante la val-
vula 15, se pulveriza desde la boquilla 14 con aire
suministrado desde una fuente de aire (no mostrada).
Cerca del pulverizador 13, se dispone una unidad de
deteccion de estado 20 aguas abajo en la direccion del
transporte de la hoja X.

Como se muestra en la Figura 4A, la unidad de
deteccion de estado 20 comprende una cdmara digital
21 para radiar la superficie impresa de la hoja 10, que
es transportada por las cadenas de suministro 7, con
rayos ultravioletas desde una unidad de radiacién ul-
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travioleta (no mostrada) y registrando 6pticamente las
particulas de polvo que se unen a la superficie impresa
cuando una imagen digital, un procesador de imagen
22 para procesar la imagen de la imagen digital re-
gistrada, y un contador de particulas 23 para contar el
nimero de particulas de polvo sobre la imagen proce-
sada. Con esta disposicion, la unidad de deteccion de
estado 20 evalda numéricamente la cantidad de pol-
vo que se une a la superficie impresa como un dato
numérico.

El pulverizador 13 descrito anteriormente tiene
adicionalmente una unidad de introduccién de datos
16 a la que los datos de especificacion de impresion
tales como la calidad del papel, el tamafio de la ho-
ja, la proporcién del drea de la imagen, la densidad
de impresidn, la velocidad de impresién, el recuento
de apilamiento de hojas y similares se introducen por
adelantado, una unidad de ajuste de datos 17 con una
tabla de conversion 17a para convertir los datos de es-
pecificacién de impresion en el valor preajustado de
la cantidad de pulverizacion, una unidad de operacién
aritmética 18 para comparar la salida de la unidad de
deteccion estado 20 con la salida de unidad de ajus-
te de datos 17, y un controlador 19 para controlar la
cantidad de abertura/cierre de la valvula 15 del pul-
verizador 13 de acuerdo con la salida de la unidad de
operacion aritmética 18.

La unidad de ajuste de datos 17 convierte los datos
de especificacién de impresién que se introducen a la
unidad de introduccién de datos 16 en un valor prea-
justado que indica la cantidad éptima de polvo que se
une a la hoja 10 consultando la tabla de conversién
17a, y manteniendo el valor preajustado obtenido. La
tabla de conversion 17a se forma en base a los datos
obtenidos mediante experimentos repetidos cambian-
do de diversas maneras la calidad de papel, el tama-
fio de la hoja, la proporcién del area de la imagen, la
densidad de impresion, la velocidad de impresion, el
recuento de apilamiento de hojas, el tipo de tinta y si-
milares. El valor preajustado puede cambiarse cuando
sea necesario de acuerdo con la decision del operador,
basada en su experiencia.

La unidad de operacién aritmética 18 compara la
salida de datos numéricos respectivos de la unidad de
deteccidn de estado 20 e indica el estado de unién del
polvo con el valor de salida preajustado de la unidad
de ajuste de datos 17 y da la comparacién del resul-
tado al controlador 19. El controlador 19 controla la
cantidad de abertura/cierre de la vélvula 15 del pul-
verizador 13 de acuerdo con el resultado de compara-
ci6n de la unidad de operacion aritmética 18.

A continuacion se describird la operacion de ajus-
te de la cantidad de pulverizacion de polvo en el apa-
rato de polvo con la disposicion anterior.

En primer lugar, los datos de especificacién de im-
presion tales como la calidad del papel, el tamafio de
la hoja, la proporcién del area de la imagen, la den-
sidad de impresion, la velocidad de impresion, el re-
cuento de apilamiento de hojas, el tipo de tinta y si-
milares se introducen en la unidad de introduccién de
datos 16. Cuando los datos de especificacién de im-
presion se introducen a la unidad de introduccién de
datos 16, la unidad de ajuste de datos 17 los convierte
en un valor preajustado que indica la cantidad opti-
ma en el estado inicial del polvo a unirse a la hoja
10 consultando la tabla de conversién 17a. El valor
preajustado en el estado inicial difiere dependiendo
del recuento total de hojas 10 a apilar sobre la placa
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de apilamiento 11. El valor preajustado disminuye es-
calonadamente cuantas mds hojas 10 se apilen sobre
la placa de apilamiento 11. Esto se debe a que cuanto
mads abajo esté apilada una hoja mds probable es que
se provoque el bloqueo debido al peso de las hojas
apiladas sobre la misma. Cuanto més alta esté la hoja
mds pequefia puede ser la cantidad de pulverizacién
de polvo.

Al empezar la impresion, cuando la hoja 10 estd
sujeta por las sujeciones (no mostradas) del cilindro
de impresion 3 pasa a través de la porcion de contacto
entre el cilindro de impresién y el cilindro de mantilla
2, transfiriéndose la tinta unida al cilindro de mantilla
2 a la superficie impresa de la hoja 10, realizando de
esta manera la impresion. Después, en la porcién de
contacto entre el cilindro de impresién 3 y un cilindro
de suministro (no mostrado), la hoja 10 se transfiere
desde las sujeciones del cilindro de impresion 3 a las
sujeciones 8 de las cadenas de suministro 7. Antes de
que la hoja 10 que se esta transportando mediante las
cadenas de suministro 7 en la direccién de la flecha X
caiga y se apile sobre la placa de apilado 11, el polvo
se pulveriza desde la boquilla 14 del pulverizador 13
hacia la superficie impresa de la 1dmina 10.

El estado de unidn inicial del polvo sobre la super-
ficie impresa de la 1dmina 10 se detecta 6pticamente
mediante la unidad de deteccién de estado 20, y la
cantidad de polvo que se une se evalda numéricamen-
te a partir de datos numéricos. La unidad de operacién
aritmética 18 compara la salida de datos numéricos de
la unidad de deteccién de estado 20 y la salida del va-
lor preajustado de la unidad de ajuste de datos 17 y
produce el resultado de comparacién al controlador
19.

Si los datos numéricos son mas pequefios que el
valor preajustado, el controlador 19 realiza el control
de abertura de la vélvula 15 de la boquilla 14. Si los
datos numéricos son mayores que el valor preajusta-
do, el controlador 19 realiza el control de la disminu-
cién de la cantidad de abertura de la valvula 15 de la
boquilla 14. Como la cantidad de abertura de la valvu-
la 15 cambia, la calidad del polvo pulverizado desde
la boquilla 14 cambia, y la cantidad pulverizada para
la hoja 10 cambia también. De esta manera, los datos
de evaluacién del polvo a pulverizar sobre la hoja 10
que se va a transportar en siguiente lugar se controlan
para que coincidan con el valor preajustado.

De acuerdo con la primera realizacién, como la
cantidad de polvo a pulverizar se ajusta de acuerdo
con la cantidad de polvo que se une realmente a la
hoja 10, la cantidad de polvo que se une a la hoja 10
se hace 6ptima. Como resultado, la cantidad usada de
polvo se reduce al minimo necesario. Se confirmé me-
diante experimentos que la presente invencion podria
reducir la cantidad usada de polvo en un 50% como
mdximo del caso convencional en el que la cantidad
de pulverizacién de polvo no se controlara en base a
la cantidad de polvo real unida.

La segunda realizacién de la presente invencion
se describird con referencia a la Figura 3. La diferen-
cia entre la primera y segunda realizacién reside en
que, en la segunda realizacién, el pulverizador estd
compuesto por una pluralidad de conjuntos de valvu-
las y boquillas, y tiene una pluralidad unidades de de-
teccion de estado correspondientes a la pluralidad de
conjuntos de vdlvulas y boquillas. Excepto por esto,
la disposicion de la segunda realizacion es la misma
que la de la primera realizacién y, en consecuencia,
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puede omitirse la descripcién detallada de la misma.

Como se muestra en la Figura 3, un pulverizador
13 comprende 7 boquillas, 14a a 14g colocadas equi-
distantes en la direccion de la anchura de una hoja
10, es decir, en una direccién perpendicular a la di-
reccion de transporte de la hoja X, y 7 védlvulas 15a a
15g para controlar las cantidades de polvo a pulveri-
zar desde las boquillas 14a a 14g. Siete unidades de
deteccién de estado 20a a 20g se sitian y correspon-
den a las boquillas 14a a 14g, aguas abajo en la direc-
cién de transporte de la 1dmina X equidistantes en la
direccion de la anchura de la lamina 10, es decir, en
la direccién perpendicular a la direccién de transporte
de la lamina X. Cada una de las unidades de deteccién
de estado 20a a 20g tiene la misma disposicioén que la
de la unidad de deteccién del estado 20 mostrada en
la Figura 4A.

Como se muestra en la Figura 5A, la superficie im-
presa de la hoja 10 se divide en 7 regiones (regiones
de tipo banda) A a G en la direccioén perpendicular a
la direccién de transporte de la hoja X para que ten-
gan las mismas anchuras. La superficie impresa de la
hoja 10 se divide también en 5 regiones 1 a 5 en la di-
reccion de transporte de la hoja X y tienen las mismas
anchuras. De esta manera, la superficie impresa de la
hoja 10 se define mediante 35 secciones de matriz (re-
giones de celdilla) 21 con las mismas areas. De estas
21 secciones, las cantidades que se unen de polvo pul-
verizado desde las boquillas 14a a 14g se evaldan nu-
méricamente como datos numéricos en unidades de
secciones 21. Por lo tanto, las secciones 21 se deno-
minarén celdillas de evaluacién 21 en lo sucesivo en
este documento.

Las unidades de deteccién de estado 20a a 20g se
disponen para corresponder a las regiones A a G de la
hoja 10, es decir, para corresponder a las celdillas de
evaluacién 21 alineadas en la direccién perpendicular
de la direccion de transporte de la hoja X. Con esta
disposicién, cuando la hoja 10 se transporta en la di-
reccion de la flecha X, las celdillas de evaluacion 21
se alinean hacia arriba en la direccién perpendicular
a la direccién X de la flecha que pasa secuencialmen-
te por debajo de las unidades de deteccion de estado
20a a 20g en las unidades de las filas. Las unidades de
deteccion de estado 20a a 20g detectan las cantidades
de polvo que se unen en las celdillas de evaluacion 21
en unidades de filas para cubrir las cinco filas. De esta
manera, las cantidades que se unen de polvo de las 35
celdillas de evaluacién 21 se evalian numéricamente
por separado.

A continuacién se describird la operacién de ajus-
te de la cantidad de pulverizacion de polvo del aparato
de polvo con la disposicién anterior.

Los datos de especificacion de impresion tales co-
mo la calidad del papel, el tamafio de la hoja, la pro-
porcion del drea de la imagen, la densidad de impre-
sidn, la velocidad de impresidn, el recuento de apila-
miento de hojas, el tipo de tinta y similares se introdu-
cen a una unidad de introduccién de datos (no mostra-
da). Después de introducir los datos de especificacién
de impresion, los valores preajustados de las celdillas
de evaluacion respectivas 21 se ajustan por ejemplo
a “20”, como se muestra en la Figura 5C, como las
cantidades de unién de polvo 6ptimas. Después de es-
to, cuando comienza la operacion de impresion, antes
de que la hoja 10 que es transportada por las cadenas
de desplazamiento 7 en la direccién X de la flecha se
apile sobre la placa de apilamiento 11, el polvo se pul-
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veriza desde las boquillas 14a a 14g del pulverizador
13 sobre la superficie impresa de la hoja 10.

Las unidades de deteccion de estado 20a a 20g se
disponen para corresponder a las regiones A a G de
la lamina 10. Segtn se transporta la hoja 10, el estado
de unién del polvo inicial sobre la superficie impre-
sa de la hoja 10 se detecta en todas las celdillas de
evaluacién 21. El estado de unién del polvo se detec-
ta mediante las unidades de deteccién de estado 20a
a 20g de acuerdo con diversos métodos, es decir, un
método para detectar el estado de unién del polvo en
todas las celdillas de evaluacion 21, y un método pa-
ra detectar el estado de unién del polvo muestreando
parte de las celdillas de evaluacién 21.

Los estados de unién del polvo en las celdillas de
evaluacién respectivas 21, que se detectan mediante
las unidades de deteccion de estado 20a a 20g, se eva-
Idan numéricamente en las celdillas de evaluacion res-
pectivas de manera que la regién A es “8”, la regién
B es “157, la regién C es “257, la regién D es “17”,
la regién E es “19”, la region F es “4”, y la region G
es “9”. Estos datos numéricos y el valor preajustado
“20” mostrado en la Figura 5B se comparan median-
te la unidad de operacién aritmética 18 en unidades
de las celdillas de evaluacién 21. Los resultados de
comparacion se envian al controlador 19.

Si los datos numéricos de la celdilla de evaluacién
21 son més pequefios que el valor preajustado ‘“20”,
el controlador 19 realiza el control de abertura corres-
pondiente de las valvulas 15a a 15g de las boquillas
14a a 14g. Si los datos numéricos son mayores que
el valor preajustado “20”, el controlador 19 realiza
un control de disminucién de la cantidad de abertu-
ra correspondiente a una de las vdlvulas 15a a 15g de
las boquillas 14a a 14g. De esa manera, para la ho-
ja 10 que se transporta a continuacion, la cantidad de
pulverizacién de polvo desde la boquilla 13 se contro-
la para que coincida con el valor preajustado “20” en
unidades de las celdillas de evaluacion 21 de la hoja
10. Esta operacién de control de la cantidad de polvo
pulverizado se repite cada vez que se transporta una
hoja 10, y la cantidad de polvo pulverizado se contro-
la siempre para que sea el valor preajustado constante
“207.

De acuerdo con la segunda realizacién, como las
cantidades de unién de polvo dentro de las celdillas
de evaluacidn respectivas 21 se ajustan por separa-
do al valor 6ptimo, el polvo no varia en la cantidad
de pulverizacién sino que se pulveriza uniformemen-
te por toda la hoja 10. Como no es necesario aumentar
las cantidades de pulverizacién de otras boquillas pa-
ra ajustar a una porcion en la que la cantidad de polvo
que se une es pequeiia, la cantidad de polvo de pulve-
rizacién no aumenta mas de lo necesario.

De acuerdo con las realizaciones anteriores, las
particulas de polvo se cuentan en la unidad de detec-
cion de estado 20 con la cdmara digital 21. Sin em-
bargo, la presente invencién no se limita a esto. Por
ejemplo, puede detectarse la densidad del propio pol-
vo pulverizado a la hoja, o puede detectarse un cam-
bio en la densidad de la tinta que ocurre cuando el
polvo se pulveriza a la hoja impresa. Como alternati-
va, el estado impreso puede detectarse a partir de la
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proporcién de drea de la porcién de tinta a la porcién
de unién de polvo de la hoja impresa. Pueden reali-
zarse diversos cambios de disefio siempre y cuando
se detecte el estado impreso.

En las realizaciones anteriores, por conveniencia
descriptiva, la unidad de deteccién de estado 20 que
constituye una unica unidad se coloca cerca del pul-
verizador 13. Como alternativa, una cdmara digital 21
puede disponerse cerca de un pulverizador 13, y un
procesador de imagen 22 y un contador de particulas
23 pueden alojarse en una unidad de control, auto-
maticamente. En este caso, en la segunda realizacion,
un procesador de imagen 122 y un contador de par-
ticulas 123 pueden proporcionarse y compartirse con
las cdmaras digitales 21a a 21g, y una pluralidad de
imagenes de introduccién pueden procesarse en serie
a una alta velocidad. El procesador de imagen 122 y
el contador de particulas 123 pueden realizarse ejecu-
tando un programa usando una CPU (unidad central
de procesamiento).

La vélvula 15 de la boquilla 14 sirve como medio
de ajuste para ajustar la cantidad de pulverizacion de
polvo. Como alternativa, puede controlarse la veloci-
dad de soplado de polvo. Aunque la superficie impre-
sa se define en las 35 celdillas de evaluacion 21, el nd-
mero de celdillas de evaluacién 21 no se limita a esto.
Como se muestra en la Figura 5B, cuando la cantidad
de polvo no cambia en las celdillas de las regiones de
tipo banda A a G, la cantidad de polvo puede contro-
larse no en unidades de las regiones de celdilla sino
en unidades de las regiones de tipo banda A a G.

Como se ha descrito anteriormente, de acuerdo
con la presente invencidn, la cantidad de polvo a pul-
verizar sobre un objeto de tipo ldmina se ajusta en
base a la cantidad de polvo que se une realmente a la
hoja. De esta manera, la cantidad de polvo a pulveri-
zar sobre la superficie de la hoja se hace 6ptima, y se
reduce la cantidad de uso de polvo. Como resultado,
no s6lo puede evitarse que disminuya el valor de im-
presion por una pulverizacion de polvo excesiva, sino
que también pueden evitarse las obstrucciones provo-
cadas cuando, por ejemplo, el polvo disperso se mez-
cla en el aceite lubricante de la maquina de impresion.
También, puede reducirse el nimero de veces de lim-
pieza y puede reducirse el coste de material de polvo.

Como la maquina se controla automaticamente de
manera que la cantidad de polvo coincide con el valor
preajustado, puede realizarse siempre una operacion
de control constante sin requerir la habilidad del ope-
rador. Como el control constante del operador se hace
innecesario, la carga de trabajo del operador se redu-
ce.

Como las cantidades de unién de polvo dentro de
las celdillas de evaluacion respectivas 21 se ajustan
por separado al valor 6ptimo, el polvo no varia en la
cantidad de pulverizacién sino que se pulveriza uni-
formemente sobre toda la hoja. Como no es necesa-
rio aumentar las cantidades de pulverizacion de otras
boquillas para ajustarse a una porcién cuando la can-
tidad de polvo que se une es pequeiia, la cantidad de
pulverizacién de polvo no aumenta mds de lo necesa-
rio.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato de polvo para una prensa de impri-
mir rotatoria con suministro de hojas que comprende:

medios de pulverizacion (14, 14a-14g) para pulve-
rizar polvo sobre una superficie impresa de un objeto
con suministro de hojas (10) suministrado después de
la impresion,

medios de ajuste (15) para ajustar una cantidad de
polvo pulverizado desde dichos medios de pulveriza-
cion, caracterizado por comprender adicionalmente:

medios de deteccién (20) para detectar una canti-
dad de polvo unido realmente al objeto de tipo hoja;

medios de control (18, 19) para controlar dichos
medios de ajuste en base a la salida de datos de dicho
medio de deteccidn e indicando la cantidad de polvo.

2. Un aparato de acuerdo con la reivindicacién 1,
comprendiendo dicho aparato adicionalmente

medio de introduccién de datos (16) para introdu-
cir datos de especificacion de impresion, y

medio de ajuste de datos (17) para ajustar la canti-
dad de pulverizacién de polvo al valor 6ptimo en base
a los datos de especificacién de impresién introduci-
dos a dicho medio de introduccién de datos, y

dicho medio de control controla dicho medio de
ajuste en base a los datos que salen de dicho medio de
deteccioén e indicando la cantidad de polvo y datos de
valor 6ptimo que salen de dicho medio de ajuste de
datos.

3. Un aparato de acuerdo con la reivindicacién 2,
en el que

dicho medio de control tiene un medio de compa-
racion (18) para comparar los datos que salen desde
dicho medio de deteccién e indicar la cantidad de pol-
vo y los datos de valor 6ptimo que salen desde dicho
medio de ajuste de datos,

controla dicho medio de ajuste, cuando un resul-
tado de comparacién de dicho medio de comparacién
muestra que los datos salen de dicho medio de detec-
cién e indica que la cantidad de polvo es mayor que
los datos de valor 6ptimo que salen de dicho medio de
ajuste de datos, de manera que la cantidad de polvo a
pulverizar disminuye.

controla dicho medio de ajuste, cuando el resulta-
do de comparacién de dicho medio de comparacién
muestra que los datos salen de dicho medio de detec-
cién e indica que la cantidad de polvo es mas pequeiia
que los datos del valor 6ptimo que salen de dicho me-
dio de ajuste de datos, de manera que la cantidad de
polvo a pulverizar aumenta.

4. Un aparato de acuerdo con la reivindicacién 2,
en el que dicho medio de ajuste tiene una tabla de
conversion (17a) para convertir los datos de especi-
ficacién de impresién introducidos a dicho medio de
introduccién en el valor éptimo de la cantidad de pul-
verizacién de polvo.

5. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 2,
en el que la introduccién de datos de especificacién
de impresién a dicho medio de introduccién incluye
al menos uno de calidad del papel, tamafio de la hoja,
proporcién del drea de la imagen, densidad de impre-
sién, velocidad de impresion, recuento de apilamiento
de hojas y tipo de tinta.

6. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 2,
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en el que el valor 6ptimo ajustado en dicho medio de
ajuste de datos disminuye cuando aumenta el apila-
miento de objetos de tipo hoja sobre una placa de api-
lamiento (11).

7. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que

dicho medio de pulverizacién estd compuesto por
una pluralidad de boquillas (14a - 14g) colocadas
equidistantemente en una direccién perpendicular a la
direccién de transporte de la hoja,

dicho medio de ajuste estd compuesto por una plu-
ralidad de valvulas de ajuste (15a - 15g) provistas en
correspondencia a dichas boquillas, y

dicho medio de deteccién estd compuesto por una
pluralidad de unidades de deteccion de estado (20a -
20g) colocadas en las proximidades de dichas boqui-
llas y aguas abajo en la direccion de transporte de la
hoja.

8. Un aparato de acuerdo con la reivindicacién 7,
en el que

el objeto de tipo hoja tiene una superficie impre-
sa que se divide en un pluralidad de regiones de tipo
banda (21) al menos en la direccién perpendicular a
la direccién de transporte de la hoja, y

dicho medio de control realiza el control para
abrir/cerrar por separado dichas vdlvulas de ajuste en
base a los datos que salen de dichas unidades de de-
teccion e indica cantidades de polvo en unidades de
las regiones de tipo banda y los datos de valor éptimo
que salen de dicho medio de ajuste de datos.

9. Un aparato de acuerdo con la reivindicacién 7,
en el que

el objeto de tipo hoja tiene una superficie impresa
que estd compuesta por una pluralidad de regiones de
tipo celdilla (21) divididas en una matriz en la direc-
cion de transporte de la hoja y la direccién perpendi-
cular a la direccién de transporte de la hoja, y

dicho medio de control repite, en unidades de li-
neas de region de celdilla, la operacion de control de
realizar el control para abrir/cerrar por separado di-
chas vdlvulas de ajuste en base a los datos que salen
de dichas unidades de deteccién e indica cantidades
de polvo en unidades de regiones de celdilla en la di-
reccioén perpendicular a la direccién de transporte de
la 1amina y los datos de valor 6ptimo que salen de
dicho medio de ajuste de datos.

10. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que dicho medio de deteccién comprende

una cdmara (21, 21a - 21g) para registrar Optica-
mente particulas en polvo que se unen a la superficie
impresa en forma de una imagen digital,

un procesador de imagen (22) para procesar la
imagen de la imagen digital registrada por dicha ca-
mara, y

un contador de particulas (23) para contar el nd-
mero de particulas de polvo sobre una imagen proce-
sada por dicho procesador de imagen.

11. Un aparato de acuerdo con la reivindicacién
10, en el que tinicamente se coloca dicha cimara digi-
tal en las proximidades de dicha boquilla, aguas abajo
en la direccion de transporte de la hoja.

12. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1,
en el que dicho medio de deteccién detecta la cantidad
de polvo que se une al objeto de tipo hoja de acuerdo
con el estado impreso del objeto de tipo hoja.



ES 2275616 T3

L —10

=i

12

FIG.1



ES 2275616 T3

¢ DOHIA

|
YroH F__ Y11ND08 [=-----1
_

VINATYA

1 ¥oavziy3aind

HOAVIOUINOD

SOlva 3a
NQIDONAOYLNI 30 avaiNn

[}

=
9l
e/~ NOSEEANGS T
i.....3aylavy i
SO.vd 3a
31SNrY 30 QVAINN
Py
L .
VOILIWLINY
NQIOVY3dO 30 AVaINN
~ {
Bl

Oavis3 3a

NQID2313a 340 avaiNn




ES 2275616 T3

¢ ' ODId

X

mf% % ) wﬁ% XL\E o)

By W_z,--./ 3-,./;3:-- eyl
w -.ﬁ T I
|/ % (1A VA I/



ES 2275616 T3

dv - DId

NIOVYWNI HIDNAOULNI———]

IWLIDIA YHVAYD

v
biz

NIOVII HIDNAOUINI—— y11910 VHVAYD

;
el¢

Vv DId

NIOVII HIDNAOULNI—] vLIDIQ VHVYNYD

7
i

NIOVWI . SVINDJLNV
~ 30 ¥0a¥s3o0ud 30 YOAv.INOD
A £l
NIOVII . svinouuvd
30 YOAVSIO0Nd 30 HOAVLNOD
il £l

T 81 VOILIWLINY
NOIOVY3dO

3 OvaiNN V1 v

= 8} VOILIWLINY

NOIDYYIdO
30 GYAINN V1 V

10



ES 2275616 T3

Ma 200 e 04 e W A
21 ':::__[ *::.[ ....... [ _:r ‘:::__[ :'::._'f o :.'_'f
A B C D : F 6 /21
| ]
A
7
3 X
4 10
s T~
3/
FIG.5A
A B C D F F G
She L | s | e e | s ey
2 8 5 1 % | 17 ] 198 | 14 N DT
3 8 5 2% | 7] 19| 4 g
4] 8 5 1 2% | 17 ] 19 | 4 9
5 | 8 5 | 25 | 17| 19 | ¢4 g
3\
(
. l FIG.5B
AT B C D E F 6
\
T2 || 2 ] ] o ow |
2020 | o w | | ow | o0 w
30w f o2 | W | Wl ow | W 10
(I I T T [/ O N
O I I T I IO R
<
)
FIG.5C



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

