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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zur Reduktion von nachteiligen Banding-Ef-
fekten, insbesondere von Glanz-Banding-Effekten, inge-
druckten Bildern, die mit einem Tintenstrahldrucker her-
gestellt werden.

[0002] Die Erfindung bezieht sich zusatzlich auf einen
Tintenstrahldrucker, der eine Steuerungseinrichtung zur
Durchfiihrung eines derartigen Verfahrens umfasst.
[0003] Das Dokument WO 2013/006158 A1 offenbart
die Merkmale des Oberbegriffs von Anspruch 1 und von
Anspruch 14.

[0004] Banding-Effekte sind bekanntlich sichtbare Be-
eintrachtigungen in der Qualitét eines Bildes und kenn-
zeichnen sich darin, dass im gedruckten Bild abrupte
oder kontiniuierliche Ubergange von Bild-Attributen, wie
beispielsweise Glanz oder Farbe, sich sichtbar und un-
angenehm bemerkbar machen, wo keine Ubergange
dieser Art erwlinscht sind.

[0005] Die Ursachen solcher Ubergange kénnen viel-
faltiger Natur sein und lassen sich in bestimmten Fallen
konkret spezifischen Qualitdtsparametern zuordnen wie
beispielsweise der Inhomogeniat der Tropfenform oder
der Inhomogeniat des Tintenauftrags oder der Inhomo-
genitat der Tropfenplazierung, unterliegen in anderen
Fallen jedoch dem Zusammenwirken mehrerer Quali-
tatsparameter.

[0006] Im Folgenden wird auf einige Ursachen einge-
gangen, die zu den oben genannten Ubergéngen fiihren
kénnen. Es ist bekannt, dass die auf einem Medium re-
alisierbare Tropfenform der Tintentropfen keine exakt
kreisformige ist, sondern dass diese unter anderem
druckrichtungsabhéngig ist. Die druckrichtungsabhangi-
ge Tropfenform ist unmittelbar nach dem Auftreffen auf
das Medium am starksten ausgepragt und kann mit der
Zeit ihren druckrichtungsabhangigen Charakter auf
Grund des Benetzungsverhaltens der Tintentropfen zu-
mindest teilweise verlieren. Die druckrichtungsabhangi-
ge Tropfenform der Tintentropfen ist auf deren Flugbahn
zurlickzufiihren, sodass in einem Scanverfahren bei-
spielsweise das Auftreffen der Tintentropfen auf das Me-
dium in eine in Druckrichtung annahernd ellipsenfémige
und in der H6he annahernd keilférmige Tropfenform re-
sultiert, deren spitz zulaufende Seite gegen die Druck-
richtung zeigt.

[0007] Wird ein Bild in einem bidirektionalen Singles-
canverfahren gedruckt tritt der Glanz-Banding-Effekt be-
sonders zum Vorschein.

[0008] Untereinem Singlescanverfahren versteht man
beispielsweise ein Verfahren bei dem ein scannendes
Druckmodul umfassend zumindest einen Druckkopf in
einer Scanbewegung lediglich ein Mal, also in einem ein-
zigen Pass Uber eine Zeile eines zu bedruckenden Me-
diums fahrt, wahrend dessen diese Zeile gedruckt wird,
derart, dass im Zuge des einmaligen Uberstreichens die
Zeile fertig gedruckt wird.

[0009] Beispielsweise fahrt in einem bidirektionalen
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Singlescanverfahren ein Druckmodul umfassend zumin-
dest einen Druckkopf in einem ersten Druckpass in eine
Scanrichtung lediglich ein Mal Uber eine Zeile wahrend
dessen diese gedruckt wird. Bei Erreichen des Zeilenen-
des wird das zu bedruckende Medium um eine Zeilen-
Breite in Vorschubrichtung des Mediums verschoben. In
einem zweiten Druckpass fahrt das Druckmodul in einer
der ersten Scanrichtung entgegengesetzten zweiten Sc-
anrichtung uber eine weitere Zeile zuriick wahrend des-
sen diese gedruckt wird. AnschlieBend wird das zu be-
druckende Medium um eine weitere Zeilen-Breite in Vor-
schubrichtung des Mediums verschoben. Zum Bedru-
ckenweiteren Zeilen kannin analoger Weise zu den oben
genannten Schritten vorgegangen werden.

[0010] Bei einem derart gedrucktes Bild ist der Ban-
ding-Effekt (auch Streifenbildungseffekt genannt) be-
sonders stark ausgepragt, da die in gegenlaufigen Rich-
tungen gedruckten Zeilen ihrerseits Tropfen mit gegen-
laufig annahernd keilférmigen Tropfenformen aufwei-
sen, die aus einer Perspektive betrachtet das Licht un-
terschiedlich reflektieren, sodass Glanz-Ubergéangen
zwischen den benachbarten Zeilen abprupt erscheinen.
[0011] DieFestlegungdes Zeitintervalls zwischen Dru-
cken und Trocknen istin der Regel entscheidend fiir den
gewulnschten Glanz- bzw. Mattheitsgrad eines Bildes
bzw. eines Teilbereich eines Bildes, da das Zeitintervall
unter anderem vorgibt ob und in welchem AusmalR die
Tintentropfen die Oberflache des Mediums benetzen
kénnen.

[0012] Werden Tintentropfen unmittelbar nach dem
Drucken vollstandig getrocknet bzw. gehartet, haben die-
se nicht Zeit auseinander zu laufen oder sich zusammen
zu ziehen (abhangig vom Benetzungsverhalten: keine
Benetzung, partielle Benetzung, vollstdndige Benet-
zung), sodass ein derartiges Vorgehen dazu fiihrt dass
das Bild matt bzw. kérnig erscheint.

[0013] Ist hingegen ein glanzendes Bild erwlinscht
kann grundséatzlich bei zu bedruckenden Medien mit re-
lativ kleiner Oberflachenenergie die Zeit zwischen Dru-
cken und Aushéarten erhéht werden, sodass die gedruck-
ten Tintentropfen langer Zeit haben auseinander zu lau-
fen und die Oberflache zu benetzten.

[0014] Bekannterweisefolgtdas Benetzungsverhalten
eines Tintentropfens aus der Youngsche’'n Gleichung:
o= arc cos [(og - o5 )/ 6]

Cg Oberflachenenergie des Substrates

cg  Grenzflachenspannung zwischen Tinte und Me-
dium

G Oberflachenspannung der Tinte

o Randwinkel (Kontaktwinkel, Benetzungswinkel)

[0015] Je kleiner die Oberflachenenergie eines Medi-

ums, desto groRer ist dessen Benetzbarkeit und umso
weniger "kugelférmig" die Gestalt der Tintentropfen.

[0016] Banding-Effekte kdnnen nicht nur zwischen be-
nachbarten undin gegenlaufigen Richtungen gedruckten
Zeilen als abrupte Glanz-Ubergange auftreten, sondern
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kénnen auch in ein und derselben Zeile als kontinuierli-
che Glanz-Ubergange auftreten.

[0017] Dass kann beispielsweise dann der Fall sein
wenn in einem Druckpass beim Scannen des Druckmo-
duls von einem Ausgangspunkt hin zu einem Endpunkt
einer Zeile Tintentropfen aus dem Druckmodul ausges-
tossen werden und die gedruckten Tintentropfen nicht
unmittelbar nach dem Auftreffen auf das Medium voll-
sténdig ausgehartet werden, sondern erst in einem dem
ersten Druckpass entgegengesetzten zweiten Druck-
pass, bei dem das Druckmodul von der Endposition hin
zur Ausgangsposition derselben Zeile verfahren wird und
die im vorhergehenden Druckpass gedruckten Tinten-
tropfen mit einer Trocknungs- bzw. Hartungseinheit ge-
hartet werden. Jene Tintentropfen, die an der Ausgangs-
position gedruckt wurden, haben weitaus mehr Zeit aus-
einander zu laufen als jene Tintentropfen, die kurz vor
dem Endpunkt auf das Medium gedruckt wurden, sodass
ein kontinuierlicher Glanz-Banding-Effekt in ein und der-
selben Zeile auftritt, derart, dass in diesem Fall Stellen
in der Nahe der Ausgangsposition glanziger erscheinen
als jene in der Nahe der Endposition.

[0018] Es ist bekannt, dass es vorteilhaft ist die Zeitin-
tervalle zwischen Drucken und Trocknen zumindest an-
naherungsweise konstant zu halten, um derartige konti-
nuierliche Banding-Effekte in ein und derselben Zeile ei-
nes Bildes unterdriicken zu kénnen.

[0019] In Single-Pass-Verfahren ist die Einhaltung
konstanter Zeitintervalle fir die Minimierung von konti-
nuirlichen Glanz-Banding-Effekten technisch leicht zu
bewerkstelligen, indem beispielsweise in Vorschubrich-
tung des Mediums ausgehend von einem Druckmodul
stromabwarts eine Trocknungs- bzw. Hartungseinheit
angeordnet wird, sodass flr jede Stelle des Mediums der
gleiche Zeitintervall zwischen Drucken und Trocknen
bzw. Harten eingehalten werden kann.

[0020] Unter einen Single-Pass-Drucker versteht man
einen Drucker, bei dem das Medium in einem Betriebs-
modus kontinuierlich bewegt wird und ein Druckkopf das
Medium ein einziges Mal erblickt, wobei die Druckkdpfe
nicht gemal dem bekannten Scanverfahren betrieben
werden, sondern im Wesentlichen stationar angeordnet
sind.

[0021] Demgegeniber gestaltet sich die Einhaltung
von konstanten Zeitintervallen bei Scanverfahren - wer-
den glanzige Bilder erwiinscht - als technisch schwieriger
zu bewerkstelligen.

[0022] BeiMultiscan-Verfahren ist bekannt, dass Ban-
ding-Effekte, die auf die Inhomogenitat der Tropfenform
zurlickzufuihren sind, zum Teil reduziert werden kdnnen,
indem mit einem Druckmodul mehrmals uber dieselbe
Zeile aus mehr als einer Richtung (z.B. bidirektional) ver-
fahren wird, sodass der Aufbau einer Zeile des Bildes
schrittweise erfolgt, derart, dass die Tintentropfen ver-
schachtelt nach einem bestimmten Rechenalgorythmus
aufgebracht werden. Dabei kénnen die Tintentropfen je
nach gewilinschtem Glanzeffekt unmittelbar oder nicht
unmittelbar nach dem Drucken getrocknet werden.
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[0023] Erfolgt der Bildaufbau jeder Zeile lediglich uni-
direktional, also aus derselben Richtung, so kdnnen be-
reits im Vornhinein praventiv die vorhin genannten Ban-
ding-Effekte, die auf die Inhomogenitat der Tropfenform
zurlickzufiihren sind, zumindest teilweise vermieden
werden. Allerdings erfolgen solche Verfahren auf Kosten
der Produktivitat.

[0024] Banding-Effekte kdnnen allerdings abgesehen
von der Inhomogenitét der Tropfenform, die unter ande-
rem abhéangig von der Druckrichtung und vom Benet-
zungsverhalten Uber die Zeit ist, auch auf Grund der In-
homogenitét der Tropfenplazierung auftreten.

Die Inhomogenitat der Tropfenplazierung kann beispiels-
weise auf Grund einer nicht exakten Medienfiihrung
und/oder Druckmodulfiihrung zustande kommen
und/oder jedoch auch auf Grund der erfolgten Trock-
nungs - bzw. Hartungschritte zurtickgefihrt werden.
[0025] Eine durch Trocknungs - bzw. Hartungschritte
auftretende Inhomogenitat der Tropfenplatzierung kann
bei hitzeempfindlichen Medien auftreten, wenn beispiels-
weise ein Multiscanverfahren zum Einsatz kommt, wo-
durch ein und dieselbe Stelle einer Zeile des zu bedru-
ckenden Mediums mehrere Druckschritte erfahrt und
mehreren Trocknungs- bzw. Hartungsschritten ausge-
setzt wird.

[0026] Je nachdem welche Art von hitzeempfindliche
Medien eingesetzt werden neigen diese dazu nach ei-
nem Trocknungs- bzw. Hartungsschritt entweder sich
auszudehnen oder zusammenzuschrumpfen.

[0027] Fahrt ein Druckkopf beispielsweise mehrmals
Uber dieselbe Zeile eines hitzeempfindlichen Mediums
in zwei Richtungen, wobei in einem ersten Druckpass
das Druckmodul beispielsweise mit einerin Scanrichtung
stromaufwarts hinterherlaufende UV-Licht erzeugende
Quecksilber-Lampe als Trocknungs- bzw. Hartungsein-
heit von einer Ausgangsposition hin zu einer Endposition
verfahren wird wahrend dessen gedruckt wird und die
gedruckten Tropfen unmittelbar nach dem Drucken mit
der Trocknungs- bzw. Hartungseinheit gehartet werden,
so wird das Medium der Abwéarme der Trocknungs- bzw.
Hartungseinheit ausgesetzt. In Folge der einmaligen Auf-
warmung des Mediums kann dieses bereits sich ausdeh-
nen oder zusammenschrumpfen. Schrumpfen kann das
Medium beispielsweise wenn dieses ein Lésungsmittel
oder Wasser enthalt und auf Grund der Erwarmung zu-
mindest teilweise ausdampft. Fahrt das Druckmodul in
einem zweiten Druckpass zuriick zur Ausgangsposition,
so kénnen die Tintentropfen nicht mehr auf die vorgese-
henen Positionen gedruckt werden.

[0028] Infolge des Dehnungs- oder Schrumpfungs- Ef-
fektes, der reversibel oder irreversibel sein kann, kdnnen
im Bild sowohl Glanz-Ubergange und/oder Farb-Uber-
gange auftreten die zu Banding-Effekten fihren. Man
kann sagen, dass hitzeempfindliche Medien besonders
stark zu Banding-Effekten neigen.

[0029] Nach wie vor ist fir die Prazision der Tropfen-
plazierung die exakte Medienfiihrung und/oder Schlitten-
fiihrung sehr wichtig, da auch eine bestimmte Uberlap-
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pungder gedruckten Zeilen an deren Randbereichen bei-
spielsweise ein Banding durch einen doppelten Tinten-
auftrag hervorrufen kann.

[0030] Weiter kann eine Inhomogenitat der Tropfen-
platzierung auftreten, wenn beispielsweise eingetrock-
nete oder flissige Tintenriickstdnde an der Disenoff-
nungs-Umgebung eines Druckkopfes eines Druckmo-
duls vorliegen, sodass betroffene Disenéffnungen zu-
mindest teilweise verschlossen werden kdnnten und die-
se Tintenrlickstdnde der Flugbahn der Tintentropfen im
Wege stehen, sodass der Ausstossvorgang gestort ist.
In Folge dessen kénnen beispielsweise die Tintentropfen
nicht mehr auf die gewiinschten Positionen des zu be-
druckenden Mediums auftreffen. Liegen eingetrocknete
Tintenrlckstdnde an der Diisen6ffnungs-Umgebung vor,
kann die betroffene Diise zu einem Schragstrahler wer-
den oder die Dise total ausfallen.

[0031] Dielnhomogenitatder Tropfenplatzierung kann
wie oben angeflhrt in eine Inhomogenitat des Tintenauf-
trags resultieren, welche ihrerseits einen Farb-Banding-
Effekt bewirkt. Die Inhomogenitat des Tintenauftrags
kann auch disenspezifisch sein auf Grund einer nicht
exaktidentischen Bauform der Diisen, welche nicht exakt
identische Bauform einen Ausstoss von ungewollt unter-
schiedlich groRen Tropfen bewirkt.

[0032] Esware wiinschenswert ein Verfahren zur Ver-
fugung zu haben, mit dem man Banding-Effekte, insbe-
sondere Glanz-Banding-Effekte in gedruckten Bildern
unabhangig von der Art des Mediums und unabhangig
vom eingesetzten Druck-Scanverfahren, ob unidirektio-
nal oder bidirektional, zumindest teilweise reduzieren
kann.

[0033] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde ein Verfahren fir einen Drucker anzugeben,
mit dem die genannten Banding-Effekte zumindest teil-
weise reduziert werden konnen, sodass die Qualitat des
Bildes erhoht werden kann.

[0034] Die Aufgabe wird durch das Vorgehen gemaf
dem erfindungsgeméafien Verfahren mit einem Drucker
geldst, der mit einem scannenden Druckmodul, mit einer
scannenden Trocknungs- bzw. Hartungseinheit und mit
einem Medienvorschub arbeitet, nach Anspruch 1 gelost.
Ein Tintenstrahldrucker, der eine Steuerungseinheit zum
Durchflihren des Verfahrens nach Anspruch 1 umfasst,
ist in Anspruch 14 definiert. Die Unteranspriiche be-
schreiben bevorzugte Varianten des vorliegenden erfin-
derischen Verfahrens.

[0035] Erfindungsgemass wird nun so vorgegangen,
dass die Banding-Effekte in Bildern, insbesondere die
Glanz-Banding-Effekte, zumindest teilweise reduziert
werden kénnen, indem ein Verfahren bereitgestellt wird,
bei dem mit einem scannenden Druckmodul gedruckte
Zeilen mit Zeilen-Breite B bereitgestellt werden, deren
Zeilenrand bildenden Enden eine Druck-Textur definie-
ren und mit einer scannenden Trocknungs- bzw. Har-
tungseinheit im Wesentlichen vollstdndig getrocknete
bzw. gehartete Zeilen mit Zeilen-Breite H bereitstellt wer-
den, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Nass/Tro-
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cken-Textur definieren, wobei eine gedruckte Zeile eines
Druck-Scans und eine gehartete Zeile eines Hartungs-
Scans Uberlappend jedoch nicht deckungsgleich verlau-
fend gebildet werden.

[0036] An dieser Stelle werden einige in dieser Be-
schreibung verwendeten Begriffe definiert.

[0037] Wennim Rahmen dieser Beschreibung von ei-
ner Druck-Textur gesprochen wird, so wird der Ubergang
zwischen dem nicht bedruckten Bereich des Mediums
und dem gedruckten Bereich einer gedruckten Zeile ver-
standen.

[0038] Wennim Rahmen dieser Beschreibung von ei-
ner Nass/Trocken-Textur gesprochen wird, so wird der
Ubergang zwischen dem gedruckten Bereich einer ge-
druckten Zeile und dem gehéarteten Bereich einer gehar-
tenen Zeile verstanden.

[0039] Wennim Rahmen dieser Beschreibung von ei-
ner Nass/Pinning-Textur gesprochen wird, so wird der
Ubergang zwischen dem gedruckten Bereich einer ge-
druckten Zeile und dem gepinnten Bereich einer gepinn-
ten Zeile verstanden.

[0040] Wenn im Rahmen dieser Beschreibung von
Pinning gesprochen wird, so wird darunter das teilweise
jedoch nicht vollstandige trocknen bzw. harten der ge-
druckten Tropfen verstanden.

[0041] Wenn im Rahmen dieser Beschreibung von
"Trocknen bz. Harten" gesprochen wird, so wird darunter
verstanden, dass die gedruckten Trintentropfen im We-
sentlichen vollstandig getrocknet bzw. gehéartet werden.
[0042] Als "Scan" wird im Rahmen der vorliegenden
Erfindung das Abfahren einer bestimmten Scanstrecke
mit dem Druckmodul oder mit der Trocknungs- bzw. Har-
tungseinheit verstanden.

[0043] Uberraschend hat sich gezeigt, dass durch die
Idee ein Bild wie oben angfiihrt zu drucken und zu trock-
nen bzw. harten, derart, dass eine gedruckte Zeile eines
Druck-Scans und eine gehartete Zeile eines Hartungs-
Scans Uberlappend jedoch nicht deckungsgleich verlau-
fend gebildet werden, wodurch zumindest eine der bei-
den Nass/Trocken-Texturen einer geharteten Zeile eines
Hartungs-Scans gegeniber eine der beiden Druck-Tex-
turen einer gedruckten Zeile eines Druck-Scans lediglich
teilweise deckungsgleich verlaufend oder kreuzend ver-
laufend oder nicht deckungsgleich verlaufend gebildet
wird, das Bild einen weniger stark ausgepragten Ban-
ding-Effekt aufweist als wenn eine gedruckte Zeile eines
Druck-Scans und eine gehartete Zeile eines Hartungs-
Scans deckungsgleich verlaufend gebildet werden wiir-
den, wodurch beide Nass/Trocken-Texturen einer gehar-
teten Zeile eines Hartungs-Scans gegeniber beiden
Druck-Texturen einer gedruckten Zeile eines Druck-
Scans deckungsgleich verlaufend gebildet werden wiir-
den.

[0044] Der Erfinder kann nicht mit absoluter Sicherheit
sagen warum durch die oben beschriebene Vorgehens-
weise die Banding-Effekte teilweise reduziert werden
kénnen. Es kann allerdings spekuliert werden, dass die
Realisierung der unterschiedlicher Texturen und die Er-
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héhung der Anzahl und Art der Ubergange der Bild-At-
tribute einen synergistischen Effekt in Bezug auf die Re-
duktion der Banding-Effekte austiben wodurch die Bild-
qualitdt erhéht werden kann.

[0045] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren im Detail und beispielhaft beschrieben.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung eines
mit einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalien Verfahrens hergestelltes Bild

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung eines
mit einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafRen Verfahrens hergestelltes
Bild

Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung eines
mit einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
des erfinderischen Verfahrens hergestelltes Bild

Figur 4 zeigt eine schematische Darstellung einer
bevorzugten Ausfiihrungsform des erfinderischen
Verfahrens mit einer Pinning-Einrichtung und einer
Trocknungs- bzw. Hartungseinheit hergestelltes Bild

[0046] Figur 1 zeigt ein mit einer bevorzugten Ausge-
staltung des erfinderischen Verfahrens hergestelltes
Bild. Das Bild zeigt einen Drucker, der mit einem scan-
nenden Druckmodul 101, einer scannenden Trock-
nungs- bzw. Hartungseinheit 109 und einem Medienvor-
schub arbeitet. Mit dem scannenden Druckmodul 101
wurden gedruckte Zeilen 105 mit Zeilen-Breite B bereit-
gestellt, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Druck-
Textur 107 definieren und mit einer scannenden Trock-
nungs- bzw. Hartungseinheit 109 wurden im Wesentli-
chen vollstdndig getrocknete bzw. gehartete Zeilen 115,
die eine Zeilen-Breite H aufweisen kdnnen, bereitstellt,
deren Zeilenrand bildenden Enden eine Nass/Trocken-
Textur 117 definieren.

[0047] InFigur 1 wird das Druckmodul 101 beispielhaft
mit Hilfe eines Linearfiihrungssystems 119 gefihrt, wel-
ches Linearfiihrungssystem 119 eine Flihrungsschiene
121 und mindestens ein in Laufrichtung der Flihrungs-
schiene 121 mit Fihrungselementen 123 versehenen
beweglich fiihrbaren Druckmodul 101 aufweist.

[0048] DasinFigur1gezeigte Bild kann beispielsweise
wie folgend hergestellt werden:

In einem Verfahrensschritt wird das Druckmodul 101
ein Mal Gber das Medium 125 in eine Scanrichtung
X1 gescannt und eine Zeile 105 wird gedruckt wah-
rend dessen das Medium 125 nicht bewegt wird. Ist
die Zeile 105 fertig gedruckt, so wird das scannende
Druckmodul 101 abgebremst und gestoppt und das
zu bedruckende Medium 125 senkrecht zur Scan-
richtung in eine Vorschubrichtung y um eine Zeilen-
Breite B weiterbewegt. In einem weiteren Verfah-
renssschritt wird das Druckmodul 101 in eine der
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vorhergehenden Scanrichtung X1 entgegengesetz-
ten Scanrichtung X2 verfahren und eine weitere Zei-
le 105 wird gedruckt wahrend dessen das Medium
125 nichtbewegt wird. Zum Bedrucken weiteren Zei-
len 105 kann in analoger Weise zu den vorhin ge-
nannten Schritten vorgegangen werden. Dabei wer-
den gedruckte Zeilen 105 mit Zeilen-Breite B bereit-
gestellt, deren Zeilenrand bildenden Enden eine
Druck-Textur 107 definieren. Die gemaR den vorhin
genannten Verfahrensschritten gedruckten Zeilen
105 mit einer Zeilen-Breite B werden von einer scan-
nenden Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109, die
beispielsweise ausgehend von dem scannenden
Druckmodul 101 in Vorschubrichtung des Mediums
125 stromabwarts angeordnet scannend verfahren
wird, derart, dass wahrend eines Druck-Scans ge-
druckte Tintentopfen im wesentlichen vollstandig ge-
trocknet bzw. gehartet werden.

[0049] Dabei werden im Wesentlichen vollstandig ge-
trocknete bzw. gehartete Zeilen 107, die eine Zeilen-Brei-
te H aufweisen kdnnen, bereitgestellt, deren Zeilenrand
bildenden Enden eine Nass/Trocken-Textur 117 definie-
ren. In diesem Beispiel weist die erste getrocknete bzw.
gehartete Zeile eine andere Zeilen-Breite auf als die im
zweiten Hartungs-Pass bereitgestellte getrocknete bzw.
gehartete Zeile 115 mit Zeilen-Breite H. Eine gedruckte
Zeile 105 eines Druck-Scans und eine gehartete Zeile
115 eines Hartungs-Scans werden dabei Gberlappend
jedoch nicht deckungsgleich verlaufend gebildet.
[0050] Im erfinderischen Verfahren zur Reduktion von
Banding-Effekten in Bildern, insbesondere von Glanz-
Banding-Effekten, arbeitet ein Drucker mit einem scan-
nenden Druckmodul 101, einer scannenden Trock-
nungs- bzw. Hartungseinheit 109 und einem Medienvor-
schub, wobei mit dem scannenden Druckmodul 101 ge-
druckte Zeilen 105 mit Zeilen-Breite B bereitgestellt wer-
den, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Druck-Tex-
tur 107 definieren und mit einer scannenden Trocknungs-
bzw. Hartungseinheit 109 im Wesentlichen vollstandig
getrocknete bzw. gehartete Zeilen 115 mit Zeilen-Breite
H bereitgestellt werden, deren Zeilenrand bildenden En-
den eine Nass/Trocken-Textur 117 definieren.

[0051] Erfindungsgemass wird dabei eine gedruckte
Zeile 105 eines Druck-Scans und eine gehartete Zeile
115 eines Hartungs-Scans Uberlappend jedoch nicht de-
ckungsgleich verlaufend gebildet.

[0052] Die Druck-Textur 107 kann in einer bevorzug-
ten Ausgestaltung des Verfahrens beziglich der Scan-
richtung des Druckmoduls 101 parallel verlaufend aus-
gebildet werden und die Nass/Trocken-Textur 117 be-
zuiglich der Druck-Textur 107 parallel verlaufend oder
nicht parallel verlaufend ausgebildet werden.

[0053] Eine Nass/Trocken-Textur 117, die bezlglich
der Druck-Textur 107 parallel verlaufend ausgebildet
wurde ist beispielsweise in Figur 1 gezeigt. Die Trock-
nungs bzw. Hartungseinheit 109 kann dabei in einem
aktiven Durchgang (Hartungs-Pass) von der einen Seite
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aufdie andere Seite gedruckte Tropfen gleichzeitig trock-
nen bzw. harten, welche im Rahmen von zumindest zwei
verschiedenen aktiven Durchgdngen (Druck-Passes)
des Druckmoduls 101 gedruckt werden. Es gibt daher
im Rahmen eines Durchgangs des Druckmoduls 101 ge-
druckte Tropfen welche im Rahmen unterschiedlicher
Durchgénge der Trocknungs- bzw. Harteeinheit 109 ge-
trocknet bzw. ausgehartet werden.

[0054] Figur 2 zeigt ein Druckbild mit einer Nass/Tro-
cken-Textur 117, welche beispielsweise nicht parallel be-
zuglich der Druck-Textur 107 ausgebildet wurde und die
Druck-Textur 107 nicht durchkreuzt.

[0055] Die bezuglich der Druck-Textur 107 nicht par-
allel verlaufend ausgebildete Nass/Trocken-Textur 117
kann in einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung
eine oder mehrere Druck-Texturen 107 durchkreuzen.
Ein solches Beispiel wird in Figur 3 aufgezeigt, in wel-
chem eine Nass/Trocken-Textur 117 bereitgestellt wur-
de, die zumindest eine Druck-Textur 107 kreuzt.

[0056] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des Verfahrens wird mit der scannenden Trocknungs-
bzw. Hartungseinheit 109 zumindest eine zweite
Nass/Trocken-Textur 117 ausgebildet, die beziiglich der
ersten Nass/Trocken-Textur 117 parallel verlaufend oder
nicht parallel verlaufend ausgebildet wird.

[0057] Im Verfahren kann die scannende Trocknungs-
bzw. Hartungseinheit 109 gegenliber dem scannenden
Druckmodul 101 beabstandet und in Vorschubrichtung
des Mediums stromabwarts angeordnet scannend ver-
fahren werden. Dies ist besonders vorteilhaft, wenn hit-
zeempfindliche Medien 125 verwendet werden, da diese
dadurch nicht in der unmittelbaren Nahe des Wirkungs-
bereich des Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 101 be-
druckt werden.

[0058] Die Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109
kann zumindest eine UV-Dioden-Anordnung bzw. zu-
mindest eine UV-Lampe 111 umfassen, mit der das
Trocknen bzw. Ausharten erfolgt.

[0059] Die Bewegungsgeschwindigkeit der scannen-
den Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109 kann zumin-
dest wahrend des Trocknens bzw- Hartens zeitweise
konstant oder variabel gehalten werden.

[0060] Die Scangeschwindigkeit der Trocknungs-
bzw. Harteeinrichtung 109 und die Vorschubgeschwin-
digkeit des Mediums 125 kénnen wahrend des Trock-
nens bzw. Hartens einer gedruckten Zeile 105 zumindest
zeitweise gleichzeitig grofRer Null sein.

[0061] In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
derischen Verfahrens wird ein Zeitintervall zwischen Dru-
cken und Trocknen flr unterschiedliche gedruckte Stel-
len des Mediums 125 derart gewahlt, dass dieser anna-
hernd konstant oder nicht konstant gehalten wird.
[0062] Die UV-Dioden-Anordnung oder die UV-Lampe
kann mehrere Strahlungsquellen umfassen, die unab-
hanging voneinander angesteuert werden.

[0063] In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
des erfinderischen Verfahrens kann der Drucker mit ei-
nem scannenden Druckmodul 101 umfassend zumin-
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dest eine Pinning-Einrichtung 104 mit zumindest einer
UV-LED-Anordnung arbeiten, welche zumindest eine
Pinning-Einrichtung 104 jeweils an den in Scanrichtung
entgegengesetzten Enden des Druckmoduls 101 ange-
ordnet wird, wobei mitdem scannenden Druckmodul 101
gedruckte Zeilen 105 mit Zeilen-Breite B bereitstellt wer-
den, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Druck-Tex-
tur 107 definieren und wobei unmittelbar darauf folgend
im gleichen Druck-Scan gepinnte Zeilen 116 mit Zeilen-
Breite P bereitstellt werden, deren Zeilenrand bildenden
Enden eine Pinning-Textur 127 definieren, wobei eine
gedruckte Zeile 105 eines Druck-Scans und eine gepinn-
te Zeile 116 eines Pining-Scans Uberlappend jedoch
nicht deckungsgleich verlaufend gebildet werden.
[0064] Die gedruckten Zeilen 105 und/oder die gehér-
teten Zeilen 115 und/oder die gepinnten Zeilen 116 kon-
nen jeweils konstante oder variable Breiten aufweisen.
[0065] Ein Bild welches gemaR dieser bevorzugten
Ausfihrungsform hergestellt wurde wird in Figur 4 ge-
zeigt, bei der die gepinnten Zeilen 116 an unterschiedli-
chen Stellen entlang der Scanrichtung X1 eine variable
Zeilenbreite P aufweisen.

[0066] Im erfindungsgem&assen Drucker umfasst der
Drucker ein scannendes Druckmodul 101 und eine Po-
sitionierungseinrichtung, welche dazu ausgelegt ist ein
Medium 125 in eine Vorschubrichtung und das scannen-
de Druckmodul 101 in einer zur Vorschubrichtung senk-
rechten Scanrichtung bewegen zu kdénnen, wobei das
Druckmodul 101 mindestens einen Druckkopf 103 mit
zumindest einer Dusenreihe umfasst und der Tinten-
strahldrucker eine scannende Trocknungs- bzw. Har-
tungseinheit 109 umfasst, wobei der Drucker eine Steu-
erungseinheit zum Durchfiihren zumindest eines erfin-
dungsgemassen Verfahrens umfasst.

[0067] Die Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109
kann ausgehend vom scannenden Druckmodul 101 in
Vorschubrichtung des Mediums 125 stromabwarts an-
geordnet sein.

[0068] Der Drucker kann ein Tintenstrahldrucker sein.
[0069] Es darauf hingewiesen, dass die Bezugszei-
chen fur die Elemente in einer Figur auf gleiche Elemente
in einer anderen Figur Ubertragen werden kénnen und
umgekehrt.

[0070] Abschlielfend sei der Ordnung halber darauf
hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis der Dru-
cker und dessen Bestandteile in den Figuren teilweise
nicht mafistablich und/oder vergréRert und/oder verklei-
nert dargestellt wurden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Reduktion von Banding-Effekten in
Bildern, insbesondere von Glanz-Banding-Effekten,
mittels eines Druckers, der mit einem scannenden
Druckmodul (101), einer scannenden Trocknungs-
bzw. Hartungseinheit (109) und einem Medienvor-
schub arbeitet, wobei mit dem scannenden Druck-



11 EP 2 958 754 B1 12

modul (101) gedruckte Zeilen (105) mit Zeilen-Breite
B bereitgestellt werden, deren Zeilenrand bildenden
Enden eine Druck-Textur (107) definieren und mit
einer scannenden Trocknungs- bzw. Hartungsein-
heit (109) im Wesentlichen vollstdndig getrocknete
bzw. gehartete Zeilen (115) mit Zeilen-Breite H be-
reitgestellt werden, deren Zeilenrand bildenden En-
den eine Nass/Trocken-Textur (117) definieren da-
durch gekennzeichnet, dass die gedruckte Zeile
(105) eines Druck-Scans und die gehartete Zeile
(115) eines Hartungs-Scans Uberlappend jedoch
nicht deckungsgleich verlaufend gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich-
net, dass die Druck-Textur (107) beziglich der Sc-
anrichtung des Druckmoduls (101) parallel verlau-
fend ausgebildet wird und die Nass/Trocken-Textur
(117) bezuglich der Druck-Textur (107) parallel ver-
laufend oder nicht parallel verlaufend ausgebildet
wird.

Verfahren nach Anspruch 2 dadurch gekennzeich-
net, dass die beziglich der Druck-Textur (107) nicht
parallel verlaufend ausgebildete Nass/Trocken-Tex-
tur (117) eine oder mehrere Druck-Texturen (107)
durchkreuzt.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass die
scannende Trocknungs- bzw. Hartungseinheit (109)
gegenuber dem scannenden Druckmodul (101) be-
abstandet und in Vorschubrichtung des Mediums
(125) stromabwaérts angeordnet scannend verfahren
wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Ansprichen dadurch gekennzeichnet, dass
die Trocknungs- bzw. Hartungseinheit (109) zumin-
dest eine UV-Diodenanordnung bzw. zumindest ei-
ne UV-Lampe (111) umfasst, mit der das Trocknen
bzw. Aushérten erfolgt.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass die
Bewegungsgeschwindigkeit der scannenden Trock-
nungs- bzw. Hartungseinheit (109) zumindest wah-
rend des Trocknens bzw- Hartens zeitweise kon-
stant oder variabel gehalten wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass die
Scangeschwindigkeit der Trocknungs- bzw. Harte-
einrichtung (109) und die Vorschubgeschwindigkeit
des Mediums (125) wahrend des Trocknens bzw.
Hartens einer gedruckten Zeile (115) zumindest zeit-
weise gleichzeitig grofRer Null sind.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
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den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass ein
Zeitintervall zwischen Drucken und Trocknen fiir un-
terschiedliche gedruckte Stellen des Mediums (125)
derartgewahlt wird, dass dieser anndhernd konstant
oder nicht konstant gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder nach Anspruch 5
und zumindest einem der Anspriiche 6 bis 8 da-
durch gekennzeichnet, dass die UV-Dioden-An-
ordnung oder die UV-Lampe (111) mehrere Strah-
lungsquellen umfasst, die unabhanging voneinan-
der angesteuert werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriche dadurch gekennzeichnet, dass
der Drucker mit einem scannenden Druckmodul
(101) umfassend zumindest eine Pinning-Einrich-
tung (104) mit zumindest einer UV-LED-Anordnung
arbeitet, welche zumindest eine Pinning-Einrichtung
(104) jeweils an den in Scanrichtung entgegenge-
setzten Enden des Druckmoduls (101) angeordnet
wird, wobei mit dem scannenden Druckmodul (101)
gedruckte Zeilen (105) mit Zeilen-Breite B bereitstellt
werden, deren Zeilenrand bildenden Enden eine
Druck-Textur (107) definieren und wobei unmittelbar
darauffolgendimgleichen Druck-Scan gepinnte Zei-
len (116) mit Zeilen-Breite P bereitstellt werden, de-
ren Zeilenrand bildenden Enden eine Pinning-Textur
(127) definieren, wobei eine gedruckte Zeile (105)
eines Druck-Scans und eine gepinnte Zeile (116) ei-
nes Pining-Scans Uberlappend jedoch nicht de-
ckungsgleich verlaufend gebildet werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass mit
der scannenden Trocknungs- bzw. Hartungseinheit
(109) zumindest eine zweite Nass/Trocken-Textur
(117) ausgebildet wird, die bezlglich der ersten
Nass/Trocken-Textur (117) parallel verlaufend oder
nicht parallel verlaufend ausgebildet wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass die
gedruckten Zeilen (105) und/oder die geharteten
Zeilen (115) und/oder die gepinnten Zeilen (116) je-
weils konstante oder variable Breiten B, H, P aufwei-
sen.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass
der Drucker ein Tintenstrahldrucker ist.

Tintenstrahldrucker umfassend ein scannendes
Druckmodul (101) und eine Positionierungseinrich-
tung, welche dazu ausgelegt ist das Medium (125)
in eine Vorschubrichtung und das scannende Druck-
modul (101) in einer zur Vorschubrichtung senkrech-
ten Scanrichtung bewegen zu kdnnen, wobei das
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Druckmodul (101) mindestens einen Druckkopf
(103) mit zumindest einer Disenreihe umfasst und
der Tintenstrahldrucker eine scannende Trock-
nungs- bzw. Hartungseinheit (109) umfasst da-
durch gekennzeichnet, dass der Tintenstrahldru-
cker eine Steuerungseinheit zum Durchfiihren eines
Verfahrens nach einem der Anspriche 1-13 um-
fasst.

Tintenstrahldrucker nach Anspruch 14 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trocknungs- bzw. Har-
tungseinheit (109) ausgehend vom scannenden
Druckmodul (101) in Vorschubrichtung des Medi-
ums (125) stromabwarts angeordnet ist.

Claims

Method for reducing banding effects in images, in
particular gloss banding effects, by means of a print-
er that works with a scanning printing module (101),
a scanning drying resp. hardening unit (109) and a
medium feeder, wherein the scanning printing mod-
ule (101) provides printed lines (105) with a line width
B, whose ends forming the line margin define a print-
ing texture (107), and a scanning drying resp. hard-
ening unit (109) essentially provides completely
dried resp. hardened lines (115) with a line width H,
whose ends forming the line margin define a wet/dry
texture (117), characterized in that the printed line
(105) of a printing scan and the hardened line (115)
of a hardening scan are formed overlapping without
running congruently.

Method according to claim 1, characterized in that
the printing texture (107) is formed running parallel
in relation to the scanning direction of the printing
module (101) and the wet/dry texture (117) is formed
running parallel or not parallel in relation to the print-
ing texture (107).

Method according to claim 2, characterized in that
the wet/dry texture (117) formed not running parallel
in relation to the printing texture (107) crosses one
or several printing textures (107).

Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the scanning drying
resp. hardening unit (109) is spaced away in relation
to the scanning printing module (101) and placed
downstream in the feeding direction of the medium
(125), while travelling in scanning fashion.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the drying resp. hard-
ening unit (109) comprises at least one UV diode
array resp. at least one UV lamp (111), with which
the drying resp. hardening occurs.
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Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the speed of displace-
ment of the scanning drying resp. hardening unit
(109) is maintained partly constant or variable at
least during the drying resp. hardening.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the scanning speed
of the drying resp. hardening unit (109) and the feed-
ing speed ofthe medium (125) during the drying resp.
hardening of a printed line (115) are at least part of
the time simultaneously greater than zero.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that, for different printed
locations of the medium (125), a time interval be-
tween printing and dryingis chosen in such a manner
that the latter is maintained nearly constant or not
constant.

Method according to claim 5 or to claim 5 and at least
one of the claims 6 to 8, characterized in that the
UV diode array or the UV lamp (111) comprises sev-
eral radiation sources that can be controlled inde-
pendently of one another.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the printer works with
a scanning printing module (101) comprising at least
one pinning device (104) with at least one UV-LED
array, which at least one pinning device (104) is
placedrespectively atthe ends ofthe printing module
(101) opposite to the direction of scanning, wherein
the scanning printing module (101) provides printed
lines (105) with a line width B, whose ends forming
the line margin define a printing texture (107), and
wherein pinned lines (116) with line width P are pro-
vided following immediately in the same printing
scan, whose ends forming the line margin define a
pinning texture (127), wherein a printed line (105) of
a printing scan and a pinned line (116) of a pinning
scan are formed overlapping without running con-
gruently.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that with the scanning dry-
ing resp. hardening unit (109) at least a second
wet/dry texture (117) is formed that is formed running
parallel or not parallel in relation to the first wet/dry
texture (117).

Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the printed lines (105)
and/or the hardened lines (115) and/or the pinned
lines (116) have respectively constant or variable
widths B, H, P.

Method according to at least one of the preceding
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claims, characterized in that the printer is an inkjet
printer.

Inkjet printer comprising a scanning printing module
(101) and a positioning device which is designed to
be able to move the medium (125) in a feeding di-
rection and the scanning printing module (101) in a
scanning direction which is perpendicular to the
feeding direction, wherein the printing module (101)
comprises at least one printhead (103) with at least
one row of nozzles and the inkjet printer comprises
a scanning drying resp. hardening unit (109), char-
acterized in that the inkjet printer has a control unit
for performing a method according to one of the
claims 1-13.

Inkjet printer according to claim 14, characterized
in that the drying resp. hardening unit (109) is placed
downstream starting from the scanning printing mod-
ule (101) inthe feeding direction of the medium (125).

Revendications

Méthode de réduction des effets de bande dans des
images, en particulier des effets de bandes de
brillance, au moyen d’'une imprimante qui travaille
avec un module d'impression a balayage (101), une
unité de séchage ou de durcissement a balayage
(109), et un avancement du support, le module d’im-
pression a balayage (101) fournissant des lignes im-
primées (105) ayant une largeur de ligne B dont les
extrémités quiformentlabordure de ligne définissent
une texture d’'impression (107), et une unité de sé-
chage ou de durcissement a balayage (109) fournis-
sant essentiellement des lignes complétement sé-
chées ou durcies (115) ayant une largeur de ligne H
dont les extrémités qui forment la bordure de ligne
définissent une texture humide/séche (117) carac-
térisée par le fait que la ligne imprimée (105) d’'un
balayage d'impression, et la ligne durcie (115) d’un
balayage de durcissement sont formées de maniére
a se chevaucher, mais toutefois sans coincider.

Méthode selon la revendication 1 caractérisée par
le fait que la texture d'impression (107) est congue
de maniére a s’étendre parallelement par rapport a
la direction de balayage du module d’impression
(101) et la texture humide/séche (117) est congue
de maniére a s’étendre parallélement ou non paral-
lelement par rapport a la texture d'impression (107).

Méthode selon la revendication 2 caractérisée par
le fait que la texture humide/seche (117) qui est con-
cue de maniére a s’étendre non parallelement par
rapport a la texture d'impression (107) croise une ou
plusieurs textures d’impression (107).
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Méthode selon une des revendications précédentes
caractérisée par le fait que, en étant espacée du
module d’'impression a balayage (101) et en étant
placée en aval dans la direction d’avancement du
support (125), l'unité de séchage ou de durcisse-
ment a balayage (109) est déplacée en mode de
balayage.

Méthode selon du moins une des revendications pré-
cédentes caractérisée par le fait que I'unité de sé-
chage ou de durcissement (109) comprend du moins
un réseau de diodes UV ou du moins une lampe UV
(111) a l'aide duquel / de laquelle le séchage ou le
durcissement s’effectue.

Méthode selon du moins une des revendications pré-
cédentes caractérisée par le fait que la vitesse de
déplacement de 'unité de séchage ou de durcisse-
ment a balayage (109) est maintenue constante ou
variable pour un certain temps du moins pendant le
séchage ou le durcissement.

Méthode selon du moins une des revendications pré-
cédentes caractérisée par le fait que la vitesse de
balayage de I'unité de séchage ou de durcissement
(109) et la vitesse d’avancement du support (125)
sont du moins pour un certain temps simultanément
supérieures a zero pendant le séchage ou le durcis-
sement d’'une ligne imprimée (115).

Méthode selon du moins une des revendications pré-
cédentes caractérisée par le fait qu’un intervalle
de temps entre I'impression et le séchage pour dif-
férents endroits imprimés du support (125) est choisi
de maniére que celui-ci soit maintenu approximati-
vement constant ou non constant.

Méthode selon la revendication 5 ou selon la reven-
dication 5 et du moins une des revendications 6 a 8
caractérisée par le fait que le réseau de diode UV
ou la lampe UV (111) comprend plusieurs sources
de rayonnement qui sont commandés indépendam-
ment I'une de l'autre.

Méthode selon du moins une des revendications pré-
cédentes caractérisée par le fait que I'imprimante
travaille avec un module d’'impression a balayage
(101) comprenant du moins une installation de pin-
ning (104) ayant du moins un réseau de LED-UV
quelle du moins une installation de pinning (104) est
disposée respectivement aux extrémités du module
d’impression(101) opposées a la direction de ba-
layage, le module d’impression a balayage (101)
fournissant des lignes imprimées (105) ayant une
largeur de ligne B dont les extrémités formant la bor-
dure de ligne définissent une texture d’impression
(107) etimmédiatement aprés dans le méme balaya-
ge d’'impression des lignes partiellement séchées ou
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durcies ayant une largeur de ligne P étant fournies
dont les extrémités formant la bordure de ligne dé-
finissent une texture de pinning (127), une lignée
imprimée (105) d’'un balayage d’impression et une
ligne partiellement séchée ou durcie (116) d'un ba-
layage de pinning étant congues de fagon a se che-
vaucher, mais toutefois sans coincider.

Méthode selon du moins une des revendications pré-
cédentes caractérisée par le fait que par 'unité de
séchage ou de durcissement a balayage (109) du
moins une seconde texture humide/séche (117) est
formée qui par rapport a la premiére texture humi-
de/séche (117) est congue de fagon a s’étendre pa-
rallelement ou non parallelement.

Méthode selon du moins une des revendications pré-
cédentes caractérisée par le fait que les lignes im-
primées (105) et/ou les lignes durcies (115) et/ou les
lignes sechées ou durcies partiellement (116) ont
chacunes des largeurs constants ou variables B, H,
P.

Méthode selon du moins une des revendications pré-
cédentes caractérisée par le fait que 'imprimante
est une imprimante a jet d’encre.

Imprimante a jet d’encre comprenant un module
d’'impression a balayage (101) et un dispositif de po-
sitionnement qui est destiné a pouvoir déplacer le
support (125) dans une direction d’avancement et le
module d’'impression a balayage (101) dans une di-
rection de balayage perpendiculaire a la direction
d’avancement, le module d’'impression (101) com-
prenant au moins une téte d’'impression (103) dotée
d’au moins une rangée de buses et I'imprimante a
jet d’encre comprenant une unité de séchage ou de
durcissement a balayage (109) caractérisé par le
fait que I'imprimante a jet d’encre comprend une
unité de contréle pour réaliser un procédé selon une
des revendications 1 - 13.

Imprimante a jet d’encre selon la revendication 14
caractérisée par le fait que I'unité de séchage ou
de durcissement (109) est disposée en aval dans la
direction d’avancement du support (125) en partant
du module d’'impression a balayage (101).
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