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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
stduben eines Bedruckstoffes in einer Druckmaschine,
mit wenigstens einer Reihe von sich Uber die Bedruck-
stoffbreite erstreckenden Bestaubungsdiisen nach dem
Oberbegriff des Hauptanspruches. Das Verfahren eig-
net sich insbesondere flr bogenférmige Bedruckstoffe.
[0002] Eine Bestdubungseinrichtung zur Puderbe-
stdubung von frisch bedruckten Bogen ist aus der DE
2207 983 B2 bekannt. Die Einrichtung soll das Ausstau-
ben von Puder uber die Grenzen des Wirkungsberei-
ches hinaus verhindern und eine Puderriickgewinnung
ermoglichen. Oberhalb der Bogenférderebene ist ein
Puderzufiihrrohr angeordnet aus dem mittels Druckluft
Puder auf den Bogen aufgestaubt wird. In Bogenférder-
richtung vor und nach dem Puderzufiihrrohr ist als Blas-
vorhang je ein Blasrohr mit zugeordnetem Saugrohr an-
geordnet, durch die Uberschissiger Puder absaugbar
ist. Die Austritts6ffnungen der Austrittsdiisen sind zur
Bogenférderebene im rechten Winkel, d.h. senkrecht
angeordnet.

[0003] Aus der DE 42 07 118 A1 ist unter anderem
bekannt, dal® ein Puderkasten in Férderrichtung nach
der Puderdiisenanordnung einen gréReren Abstand als
vor dieser aufweist. Dabei ist in Férderrichtung nach der
Puderanordnung eine Luftdisenanordnung vorhanden,
deren Blasluft entgegen der Férderrichtung strémt. Mit-
tels eines durch Druckluft erzeugbaren Luftvorhanges
wird der Puderbereich abgeschottet, wobei Luft und Pu-
der abgesaugt werden.

[0004] Weiterhin ist aus dem DE 295 17 283 U1 eine
Pudereinrichtung im Ausleger einer Druckmaschine be-
kannt. Die Einrichtung besitzt ein Geblase, vorzugswei-
se einen Axialventilator, auf, das einen senkrecht auf die
Bogenférderebene gerichteten Luftstrom erzeugt und
daR die Puderdiisen in diesem Luftstrom angeordnet
sind.

[0005] Nachteilig bei diesen Ausfiihrungen ist es, dal}
das unkontrollierte Austreten von Bestaubungsmaterial
in die Druckmaschine, insbesondere im Bogenausleger,
nicht ausreichend verhindert wird. Dies flihrt zu Maschi-
nenverschmutzungen, die durch ein zu Uppiges Dosie-
ren von Bestdubungsmaterial noch verstarkt werden.
Die Verwendung von Blas- und Saugrohren als Luftvor-
hang schafft zusatzliche Turbulenzen und verwirbelt Pu-
der, wobei die Turbulenzen in Verbindung mit vorbeil-
aufenden Greifersystemen wahrend des Bestaubungs-
prozesses noch verstarkt werden kénnen. Weiterhin ist
vor allen bei héheren Maschinengeschwindigkeiten (>
8.000 Bogen/Stunde) die im BestdubungsprozeR erziel-
bare Qualitat unbefriedigend. So sind haufig die im Grei-
ferschluR fixierten Bedruckstoffe im Bereich der Vorder-
kante ungentigend bestaubt, was zum Ablegen der bo-
genférmigen Bedruckstoffe an der Vorderkante im Aus-
legerstapel fihrt.

[0006] Gemall EP-A-0074045 ist eine Vorrichtung
zum Aufbringen von Puderteilchen auf einen bedruck-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ten Bogen im Ausleger einer Druckmaschine bekannt.
Mittels einer einen Gasstrom erzeugenden Spriihein-
richtung werden Puderteilchen auf den Bogen transpor-
tiert. Die Spriheinrichtung ist aufRerhalb und unterhalb
des von einem endlos umlaufenden Kettenférdersy-
stems umschlungenen Bereiches angeordnet, so dal
der Puderstrom lediglich auf die Bogenunterseite ge-
richtet ist. Vor dem Austritt von Puderteilchen an einer
Offnung der Spriiheinrichtung ist ein Teil des Puderstro-
mes innerhalb der Spruheinrichtung Uber einen
Auslaflkanal absaugbar. In einer Ausbildung ist der
Spriheinrichtung eine Elektrode zum elektrischen Auf-
laden des Bogens mit bestimmter Polaritat zugeordnet.
Weiterhin ist eine weitere Elektrode zum elekrischen
Aufladen der Puderteilchen mit entgegengesetzter Po-
laritat vorgesehen. Ist iiber der Offnung kein Bogen vor-
handen, tritt auch kein aufgeladenes Pudermaterial an
dieser Offnung aus. Der Puderstrom wird dabei durch
einen vorherrschenden Unterdruck zum AuslaRkanal
hingelenkt.

[0007] Aufgabe der Erfindungist es ein Bestdubungs-
verfahren zu schaffen, das die genannten Nachteile ver-
meidet, insbesondere eine gleichmaRigere Bestaubung
der Bedruckstoffe gewahrleistet und den Verbrauch an
Bestaubungsmaterial splrbar reduziert.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Ausbildungsmerkmale des Patentanspruches 1 gel6st.
Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteranspru-
chen.

[0009] Erfindungsgemal wird innerhalb einer Be-
stdubungseinrichtung eine stationare Strémung, aufge-
baut, die an Austrittsdiisen getrennt als Bestaubungs-
material und Druckluft, bzw. als ein Gemisch aus Be-
stdubungsmaterial und Druckluft, in einer festgelegten
Strédmungsrichtung austreten. Dabei soll der bekannte
Aufbau eines Blasvorhanges vermieden werden, indem
der Volumenstrom vollstandig oder teilweise bereits an
den Dlsen abgesaugt und in einem Kreislaufsystem der
Bestaubungseinrichtung zur Wiederverwendung wie-
der zugefihrt wird. Der nicht abgesaugte
Volumenstrom , welcher in Strdmungsrichtung auf den
Bedruckstoff auftrifft, wird dabei abhangig vom Bedruck-
stoffbreitenformat, und/oder dem Bedruckstofflangen-
format bzw. dem Druckbild (Sujet) entsprechend ge-
steuert auf den Bedruckstoff transportiert.

[0010] Vorteil dieser Lésung ist, dal® Turbulenzen nur
geringen Einflul auf den Volumenstrom erhalten, da
Uberschissiges Bestdubungsmaterial direkt am Austritt
an den Dusen abgesaugt wird. Des weiteren werden
durch das unmittelbare Absaugen an den Austrittsdu-
sen die Reaktionszeiten verkirzt, so da auch bei ho-
hen Maschinengeschwindigkeiten ein zu Uppiges Pu-
dern vermeidbar wird. Durch das Absaugen an den Du-
sen oder das Abzweigen eines Teilstromes innerhalb
der Bestaubungseinrichtung wird lediglich der erforder-
liche Volumenstrom zum Bedruckstoff gefiihrt. Damit ist
auch eine splrbare Senkung des Verbrauches an Be-
stdubungsmaterial erzielbar. Durch ein gesteuertes Ab-
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saugen, wahlweise nach den Kriterien: - Formatlange,
- Formatbreite, - Druckbild, ist eine weitere Verbrauchs-
senkung erzielbar.

[0011] Die Erfindung soll an einem Ausflihrungsbei-
spiel naher erlautert werden.

[0012] In einer Mehrfarben-Offsetdruckmaschine ist
im Ausleger eine Bestdubungseinrichtung angeordnet,
die wenigstens eine Uber die maximale Formatbreite
des Bedruckstoffes sich erstreckende Reihe von Disen
aufweist. Die Disen dienen dem getrennten Austritt von
Druckluft bzw. von Bestdubungsmaterial oder auch fir
den Austritt eines Gemisches von Bestaubungsmaterial
und Druckluft.

Zu Beginn des Bestaubungsvorganges wird zunachst
das an den Dusen austretende Bestdubungsmaterial z.
B. durch eine Absaugeinrichtung vollstandig ber die
komplette Formatbreite abgesaugt. Bei Ankunft des er-
sten Bogens im Bereich der Bestdubungseinrichtung
wird der austretende Volumenstrom z.B. durch eine Ab-
saugeinrichtung formatbreitenabhangig abgesaugt und
einem Kreislauf zuriickgefiihrt. Der nicht abgesaugte
Volumenstrom tritt weiter aus den Dusen aus und trifft
in einem spitzen Winkel zur Férderebene und in Férder-
richtung des Bedruckstoffes geneigt auf den Bedruck-
stoff auf. Die Absaugung des Bestdubungsmaterials an
den Duisen erfolgt zusétzlich abhangig von der Format-
lange des Bedruckstoffes und /oder abhangig von der
Formatbreite des Bedruckstoffes und/oder abhangig
vom Druckbild. Die Steuerung der formatbreiten-, for-
matlangen- bzw. druckbildabhéngigen Absaugung er-
folgt vorzugsweise von einem Leitstand aus.

Zur Dosierung des Volumenstromes aus Druckluft und
Bestdubungsmaterial kann bereits innerhalb der Be-
stdubungseinrichtung durch eine innere Absaugung vor
den Disen ein Teilvolumenstrom abgezweigt werden.
Der Teilvolumenstrom wird dann direkt der Bestdu-
bungseinrichtung in einem Kreislauf zugefihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bestduben eines Bedruckstoffes in
einer Druckmaschine, mittels einer Bestaubungs-
einrichtung mit wenigstens einer Uber die maximale
Formatbreite des Bedruckstoffes sich erstrecken-
den Reihe von Disen, mit einem zum Bedruckstoff
austretenden, teilweise an die Bestdubungseinrich-
tung zurickfiihrbaren Volumenstrom,
dadurch gekennzeichnet,
dall der aus Bestdubungsmaterial und Druckluft
standig erzeugte Volumenstrom zu Beginn des Be-
stdubungsvorganges auRerhalb der Bestdubungs-
einrichtung an diesen unmittelbar abgesaugt und in
einem Kreislauf der Bestdubungseinrichtung zu-
rickgefiihrt wird und daR bei Ankunft des ersten Be-
druckstoffes im Bereich der Bestaubungseinrich-
tung der Uber die zu verarbeitende Formatbreite
hinausgehende Volumenstrom nach Austritt an den
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Diisen weiterhin zuriickgefiihrt wird und da® der
nicht abgesaugte Volumenstrom zur Férderebene
und in Férderrichtung des Bedruckstoffes geneigt
dem Bedruckstoff zugefuhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,
daR der nicht abgesaugte Volumenstrom abhangig
von der Formatbreite des Bedruckstoffes diesem
zugefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,
dal der nicht abgesaugte Volumenstrom des Be-
druckstoffes abhangig von der Formatldnge des
Bedruckstoffes diesem zugefiihrt wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,
daR der nicht abgesaugte Volumenstrom dem Be-
druckstoff abhéngig vom jeweiligen Druckbild zuge-
fuhrt wird.

Claims

1. Process for dusting a printed material in a printing
press by means of a dusting device with at least one
row of nozzles extending across the maximum for-
mat width of the printed material, with a volumetric
flow emerging towards the printed material partially
feedable back to the dusting device, characterised
in that the continuously generated volumetric flow
of dusting material and compressed air at the be-
ginning of the dusting process outside the dusting
device is sucked away directly to this and fed back
in a circuit of the dusting device and that on arrival
of the first printed sheet in the region of the dusting
device, the volumetric flow emerging across the for-
mat width to be worked at after outflow at the noz-
zles is furthermore fed back and that the non-
sucked away volumetric flow is fed towards the feed
plane and inclined in the feed direction of the printed
material toward the printed material.

2. Process according to Claim 1, characterised in that
the non-sucked away volumetric flow is fed depend-
ent upon the format width of the printed material to
this.

3. Process according to Claim 1, characterised in that
the non-sucked away volumetric flow of the printed
material is fed dependent upon the format length of
the printed material to this.

4. Process according to Claim 1, characterised in that
the non-sucked away volumetric flow is fed towards
the printed material dependent upon the respective
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printed image.

Revendications

1. Procédé pour saupoudrer une matiere d'impression
dans une machine d'impression, au moyen d'un dis-
positif de saupoudrage ayant au moins une série de
buses s'étendant sur la largeur maximale du format
de la matiére d'impression, avec un courant volu- 170
mique sortant vers la matiére d'impression et pou-
vant étre ramené partiellement au dispositif de sau-
poudrage,
caractérisé en ce que le courant volumique engen-
dré de fagon continue de matiere de saupoudrage 15
et d'air comprimé, au début du processus de sau-
poudrage, est aspiré directement a I'extérieur du
dispositif de saupoudrage au niveau de celui-ci et
est ramené dans un circuit du dispositif de saupou-
drage, et en ce que, lors de l'arrivée de la premiere 20
matiere d'impression dans la zone du dispositif de
saupoudrage, le courant volumique sortant sur la
largeur du format a traiter est de plus ramené apres
la sortie aux buses, et en ce que le courant volumi-
gue non aspiré est amené a la matiére d'impression 25
de fagon inclinée par rapport au plan de transport
et dans la direction de transport de la matiére d'im-
pression.

2. Procédé selon la revendication 1, 30
caractérisé en ce que le courant volumique non as-
piré est amené, de fagon dépendant de la largeur
du format de la matiére d'impression, a celle-ci.

3. Procédé selon la revendication 1, 35
caractérisé en ce que le courant volumique non as-
piré est amené, de fagcon dépendant de la longueur
du format de la matiére d'impression, a celle-ci.

4. Procédé selon la revendication 1, 40
caractérisé en ce que le courant volumique non as-
piré est amené a la matiere d'impression de fagon
dépendant de I'image d'impression respective.
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