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(57) Abstract: The invention relates to a method and a printing device for printing surfaces of material panels, especially wood
panels, with a multi-colour image, said method comprising the following characteristics: the material panel (30) is oriented such
that the surface thereotf is in a defined position and at a defined height; the material panel (30) is held in place; and a printing unit
(110) is moved along a path of displacement over the surface of the material panel (30) held in place; the surface of the material
panel held in place is printed by the printing unit (110), the printing unit (110) comprising a plurality ot adjacently arranged prin-
ting heads (12, 112), respectively for a plurality of colours, according to the width of the surface to be printed; the printing unit
(110) is moved to a cleaning position above a cleaning device (160) or to a partial cleaning position above a partial cleaning devi-
ce (150), the cleaning position or the partial cleaning position being arranged along the path of displacement; and a cleaning cycle
is carried out for the printing unit (110) and/or a partial cleaning process is carried out, during which the little-used or unused
nozzles of the printing heads dispense small drops of ink.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Druckvorrichtung zum Bedrucken von Oberflachen von Werkstoffplatten,
insbesondere Holzplatten, mit einer mehrfarbigen Abbildung, wobei das Verfahren folgende Merkmale aufweist: Ausrichten der
Werkstotiplatte (30) in eine definierte Lage und Hohe der Oberflache; Halten der Werkstotiplatte (30); und Verfahren einer
Druckeinheit (110) entlang eines Vertahrweges iiber die Oberfliche der gehaltenen Werkstotfplatte (30) und Bedrucken der Ober-
flache der gehaltenen Werkstotfplatte mit Druckeinheit (110), wobei die Druckeinheit (110) fiir eine Mehrzahl von Farben jeweils
eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Druckkdpfen (12, 112) entsprechend der Breite der zu bedruckenden Obertldche
aufweist; Verfahren der Druckeinheit (110) zu einer Reinigungsposition iiber einer Reinigungseinrichtung (160) oder zu einer
Teilreinigungsposition iiber einer Teilreinigungseinrichtung (150), wobei die Reinigungsposition oder die Teilreinigungsposition
entlang des Verfahrweges angeordnet sind, und Ausfithren eines Reinigungszyklusses fiir die Druckeinheit (110) und/oder Aus-
filhren einer Teilreinigung, bei der wenig oder unbenutzte Diisen der Druckképfe dazu gebracht werden, kleine Farbtrépfchen ab-
zugeben.
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Vorrichtung und Verfahren zum Bedrucken von Oberflichen von Werk-

stoffplatten, insbesondere Holzplatten, mit einer mehrfarbigen Abbildung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Be-
drucken von Oberflichen von Werkstoffplatten, insbesondere Holzplatten, mit

einer mehrfarbigen Abbildung.

Im Stand der Technik war es bereits bekannt, dass Holzplatten direkt mit einer
mehrfarbigen Abbildung nach Art des Tintenstrahldrucks bedruckt werden kon-
nen. So schlidgt das Dokument WO 02/00449 vor, Frontplatten fiir eine Kiiche zu
bedrucken, indem eine Frontplatte auf einem Férderband zu einer Druckvorrich-
tung bewegt wird und die Druckvorrichtung einen einzigen Druckkopf an einem
bewegten Wagen iiber die Frontplatte bewegt, um den Bereich unter dem Druck-
kopf zu bedrucken. Nach- einem Druckdurchlauf wird die Frontplatte mit dem
Forderband um eine entsprechende Distanz weiterbewegt, worauf der nichste
Druckvorgang erfolgt und so weiter, bis die Oberfldche der Frontplatte vollstindig

bedruckt ist.

Dieses Verfahren, bei dem der Druck in mehreren Durchgéngen erfolgt, im soge-
nannten Multi-Pass, ist fiir eine industrielle Produktion unwirtschaftlich, da ein
kleiner Druckkopf zigfach iiber das Werkstiick fahren muss, um eine grof3ere Fla-
che zu bedrucken. Dadurch ist das Verfahren sehr langsam und damit zeitaufwén-
dig. Dariiber hinaus liefert das Verfahren keine zufriedenstellende Druckqualitét,

da es bei dem wiederholten Bedrucken lediglich einzelner Streifen auf der Front-
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platte hiufig zu einem wahrnehmbaren Versatz zwischen den einzelnen Streifen

kommt.

Es wurde im Dokument WO 02/00449 bereits vorgeschlagen, dieses Multi-Pass
Verfahren dahin gehend abzuéndern, dass der einzige, bewegte Druckkopf durch
in Forderrichtung hintereinander angeordnete Diisenbalken ersetzt wird, die sich
quer iiber das Forderband erstrecken, um damit die Frontplatten in ihrer gesamten

Breite zu bedrucken.

Entsprechendes ist auch aus dem Dokument EP 1 872 959 Al bekannt. Dieses
Dokument schligt ein Verfahren zum Bedrucken flacher Elementoberfldchen auf
Holzbasis vor, das in der Fig. 1 dargestellt ist. In jenem Verfahren wird eine
Holzplatte 10 von einem Forderband 14 gegeniiber fest stehenden Druckkdpfen
12 fiir mehrere Farben bewegt. Die Druckképfe 12 decken dabei die gesamte
Breite der zu bedruckenden Oberfliche ab. Wihrend das Férderband 14 die Holz-
platte fordert, geben die Druckkdpfe 12 kleine Tintentrépfchen ab, um die Ober-
fliche der Holzplatte zu bedrucken.

Aus dem Dokument JP 2000-334684 ist ebenfalls bekannt, zum Bedrucken von
Holzobjekten, diese mit einem Férderband an einem feststehenden Druckkopf

vorbeizufahren.

Diese Verfahren, bei denen die Holzplatten in einem einfachen Durchgang ,,Sin-
gle Pass* mit feststehenden Druckkdpfen bedruckt werden, wobei die Holzplatten
kontinuierlich mit einem Forderband durch die Anlage und an den Druckképfen
vorbei bewegt werden, stellen gegeniiber den ,,Multi-Pass* Verfahren eine be-
trachtliche Verbesserung in der Wirtschaftlichkeit dar. Jedoch besitzen auch diese

Verfahren mehrere Nachteile.
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Insbesondere ist es bei diesen Verfahren, in denen die Druckképfe feststehend
angeordnet sind und die Holzplatten auf einem Transportband liegend gegeniiber
den Druckkdpfen bewegt werden, nicht moglich, Druckergebnisse zu erzielen, die
hohen und hochsten Anforderungen geniigen. Insbesondere fiihrt der Transport
der zu bedruckenden Werkstiicke auf dem Férderband dazu, dass es aufgrund in-
hirenter Elastizititen des Forderbandes zu Schwankungen in der Geschwindigkeit
kommt, mit der die Werkstiicke an den Druckkopfen vorbei bewegt werden. Wei-
tere Einfliisse von auflen, wie Lastwechsel, Messgenauigkeit, Messfehler externer
(mitlaufender) Messsysteme auf Transportmedien, Geradeauslauf der Werkstoff-
platten und dhnliches beeinflussen das Druckergebnis entsprechend. Dies fiihrt
dazu, dass die Druckpunkte oder ,,Dots* einzelner Farben nicht mehr auf den vor-
gesehenen Orten zu liegen kommen. Vielmehr fahrt das Werkstiick in einem zeit-
lichen Versatz unter den einzelnen Farbkopfen hindurch und das Drucken der ein-
zelnen Farbpunkte erfolgt dann zwangsldufig mit einem Versatz zum néchsten
Druckkopf. Entsprechend verrutschen die Druckpunkte, etwa fiir Cyan C, Magen-
ta M, Gelb Y oder Schwarz K, auf der Oberfliche des Werkstiicks in ihrer Lage
relativ zu einander, wie in der Fig. 3 gezeigt, anstatt in reguldren vorgesehenen
Abstiinden wie in der Fig. 2 gezeigt. Dies wird insbesondere dann zu einer wahr-
nehmbaren Beeintrachtigung der Druckqualitit fithren, wenn Punkte unterschied-
licher Farbe deckungsgleich aufeinander liegend gedruckt werden sollen, um eine
Mischfarbe darzustellen. Durch den Versatz aufgrund schwankender Transportge-
schwindigkeit werden diese Punkte sich nur noch in Teilbereichen iiberdecken,
um die Mischfarbe entstehen zu lassen, in Randbereichen aber zu einem Farbsaum

fiihren, der die Farbgebung negativ beeintrichtigt.

Die vorgenannten Schwankungen in der Transportgeschwindigkeit des Werkstii-
ckes fiihren auch zu Problemen, den Druck rechtzeitig an der Kante des Werk-
stiicks zu beginnen. Das Dokument WO 02/00449 schldgt dazu vor, zur Erfassung
der Position des Werkstiicks auf dem Forderband, sowie die Kontur und Dicke

des Werkstiicks, Sensoren vorzusehen. So wird mit einem Sensor etwa die Vor-
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derkante des Werkstiicks erfasst, bevor das Werkstiick in den Bereich unter dem
Druckkopf kommt. Damit kann anhand der Férdergeschwindigkeit und der Ent-
fernung zwischen Sensor und Druckkopf das Startsignal fiir den Druckbeginn
gegeben werden. Aufgrund der genannten Geschwindigkeitsschwankungen des
Forderbandes wird es jedoch zu entsprechenden Positionsschwankungen kommen,
so dass der Druck zu friih oder zu spit beginnt und entsprechend zu friih oder zu
spit endet. Auch dies wird sich als sichtbarer, unbedruckter Bereich negativ auf

das Erscheinungsbild auswirken.

Zudem ist es mit einem Forderband nur schwer moglich, ein Werkstiick immer in
einem definierten, festen Abstand zu den Druckképfen zu halten. Prinzip bedingt
erfordern solche Druckkdpfe, dass fiir eine gleichbleibend gute Bildqualitét ein
vorgegebener Abstand zwischen Druckkopf und zu bedruckender Oberfldche ein-
gehalten werden muss, wobei der Abstand vielfach lediglich 1 mm oder weniger
betréigt. Selbst kleine Abweichungen kénnen dabei das Druckbild negativ beein-
flussen. Da die Férderbiander sich im Lauf der Zeit abnutzen und/oder durch un-
erwiinschte Tintenablagerungen in Dicke zunehmen kénnen, wobei diese Effekte
nicht iiber das gesamte Band gleichmiBig auftreten, kommt es bei den bekannten
Verfahren dazu, dass die Forderbinder die Werkstiicke mit sich dndernden Ab-
stinden an den Druckképfen vorbeifiihren, wobei sich die Abstinde von Werk-
stiick zu Werkstiick und mit dem Lauf der Zeit verdndern konnen. Eine gleich-
bleibend gute Druckqualitdt kann mit diesen Verfahren daher nicht gewéhrleistet
werden. Zudem besteht die Gefahr, dass die Werkstiicke zu hoch gefordert wer-
den, so dass die Gefahr einer Berithrung und Beschiddigung der Druckképfe be-
steht.

Dariiber hinaus kommt es, wie in der Fig. 4 gezeigt, bedingt durch die Bewegung
der Holzplatte 10, respektive der Werkstoffplatte 30, hdufig zu Luftverwirbelun-
gen 20 an den Kanten, wenn sich diese durch das Forderband 14 bewegt und mit

hoher Geschwindigkeit den Druckkdpfen 12 nihert.
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Diese Luftverwirbelungen 20 fiihren dazu, dass beim Drucken in der Nahe der
Kante der Werkstoffplatte 30, respektive der Holzplatte 10, die von den einzelnen
Druckképfen 12 abgespritzten Tintentrdpfchen unkontrolliert verwirbelt werden
und nicht mehr auf den vorgesehenen Orten zu liegen kommen. Dies fiihrt zu ei-
ner Verschlechterung des Druckbildes, wobei eine derartige Verschlechterung in
einem Bereich von 0,5 bis 2 cm von der Kante entfernt wahrnehmbar ist. Zudem
treten die Luftverwirbelungen 20 bei jedem der nach Farbe getrennt vorgesehenen
Druckképfe 12 auf, wobei diese Luftverwirbelungen 20 aufgrund der unterschied-
lichen rdumlichen und aerodynamischen Gegebenheiten sich fiir jeden Druckkopf
12 unterscheiden werden. Dadurch werden auch die Farbtropfchen der unter-
schiedlichen Farben unterschiedlich verwirbelt, was die Druckqualitit weiter ne-
gativ beeinflusst. Entsprechende Effekte treten ebenso an der hinteren Kante des

Werkstiicks auf, die eine Abrisskante fiir den Luftstrom bildet.

Dieses Einfliisse, welche die Druckqualitit bei den bekannten Single-Pass Verfah-
ren negativ beeintrdchtigen, nehmen mit zunehmender Produktionsgeschwindig-
keit, und damit groferer Transportgeschwindigkeit der Werkstiicke, sowie mit
zunehmender Grofie, Dicke und/oder Gewicht der Werkstiicke zu, so dass die be-
kannten Verfahren insbesondere fiir immer schnellere Fertigungsanlagen fiir im-
mer grofere Werkstiicke sich hinsichtlich der damit erzielbaren Druckqualitét

zunehmend verschlechtern.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Bedrucken von Oberflichen von Werkstoffplatten, insbesondere Holzplatten, mit
einer mehrfarbigen Abbildung bereitzustellen, welches bei hoher Produktivitit

eine gleichbleibend hohe Druckqualitiit bietet.

Ein erster Aspekt betrifft eine Druckvorrichtung zum Bedrucken von Oberfléchen

von Werkstoffplatten, insbesondere Holzplatten, mit einer mehrfarbigen Abbil-
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dung, aufweisend Mittel zum Halten einer Werkstoffplatte in einer ausgerichteten
Lage; eine Druckeinheit zum Bedrucken einer Oberfliche der Werkstoftplatte,
wobei die Druckeinheit fiir eine Mehrzahl von Farben jeweils eine Vielzahl von
nebeneinander angeordneten Druckkdpfen entsprechend der Breite der zu bedru-
ckenden Oberfliche aufweist; und Mittel zum Verfahren der Druckeinheit entlang

eines Verfahrbereichs iiber die Oberfldche der fest gehaltenen Werkstoffplatte.

Bevorzugt wird dabei die Druckeinheit in einer Richtung verfahren, die senkrecht

zu einer Richtung ist, in der eine Werkstoffplatte der Druckeinheit zugefiihrt wird.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die Mittel zum Halten einer Werk-
stoffplatte in einer ausgerichteten Lage als eine oder mehrere Trégerplatten aus-
gebildet, auf denen die Werkstoffplatte flach aufliegt und durch ein Vakuum ge-

halten wird.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform sind die Mittel zum Halten einer
Werkstoffplatte in einer ausgerichteten Lage dazu eingerichtet, eine Werkstoft-
platte in einer ersten Hohe aufzunehmen und auf eine zweite Héhe anzuheben,
wobei die zweite Hohe einer Lage entspricht, auf der die Oberfldche der Werk-

stoffplatte von der Druckeinheit bedruckt wird.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Vorrichtung ferner
Luftleiteinrichtungen auf, die in Druckrichtung zu beiden Seiten der Werkstoff-
platte angeordnet sind. Die Luftleiteinrichtungen kdnnen auch Luftfiihrungsein-

richtungen genannt werden.

In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform weist die Vorrichtung ferner eine

Reinigungseinrichtung auf, die entlang des Verfahrbereichs der Druckeinrichtung
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angeordnet ist und eingerichtet ist, einen Reinigungszyklus fiir die Druckeinheit

auszufiihren.

In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform weist die Vorrichtung ferner eine
Teilreinigungseinrichtung auf, die entlang des Verfahrbereichs der Druckeinrich-
tung angeordnet ist und eingerichtet ist, von Diisen der Druckkopfe zur Teilreini-

gung abgegebene Farbtropfchen aufzufangen und zu sammeln. .

In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform weist die Vorrichtung ferner eine
Einrichtung zur Uberwachung der Druckqualitit auf, die entlang des Verfahrbe-
reichs der Druckeinrichtung angeordnet ist, wobei die Einrichtung zur Uberwa-
chung der Druckqualitit Mittel zur Zufuhr eines Kontrolldruckstreifens in eine
Position aufweist, in der der Kontrolldruckstreifen mit der Druckeinheit mit einem
Testmuster bedruckt werden kann, und die Einrichtung zur Uberwachung der
Druckqualitiit ferner ein optisches System zum Erfassen des gedruckten Testmus-
ters aufweist, sowie Mittel zum Vergleichen des erfassten gedruckten Testmusters

mit einem Sollmuster zur Uberwachung der Druckqualitit.

In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform weist die Vorrichtung ferner ein
System zur Kollisionsvermeidung auf, wobei ein an der Druckeinheit angeordne-
ter Sensor eventuell sich auf der Oberflache der Werkstoffplatte befindliche Ob-
jekte erkennt, und wobei bei Erkennen eines Objekts die Mittel zum Verfahren
der Druckeinheit zu einer sofortigen Bremsreaktion veranlasst wird und/oder die
Druckeinheit mit Hebemitteln zu einer Ausweichbewegung nach oben veranlasst

wird.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform sind die Mittel zum Verfahren

der Druckeinheit dazu eingerichtet, die Druckeinheit zumindest iiber die Oberfl4-
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che der Werkstoffplatte in Geschwindigkeitsregelung mit einer vorgegebenen,

konstanten Geschwindigkeit Vpnck zu bewegen.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weisen die Mittel zum Verfahren

der Druckeinheit einen Linearmotorantrieb auf.

Bevorzugt stellt die Druckvorrichtung einen Teil einer Fertigungsanlage zum Be-
drucken von Oberflichen von Werkstoffplatten, insbesondere Holzplatten, mit

einer mehrfarbigen Abbildung dar.

Weiter bevorzugt weist die Fertigungsanlage ferner eine Ausrichtungsvorrichtung
auf, wobei die Ausrichtvorrichtung dazu eingerichtet ist, eine Werkstoffplatte in
einer ersten Richtung und in einer zweiten Richtung senkrecht zur ersten Richtung

auszurichten.

In einer weiteren Ausfiihrungsform weist die Fertigungsanlage ein Lagersystem
zum Zwischenlagern einer Vielzahl von bereits bedruckten Werkstoffplatten, wo-
bei die Werkstoffplatten auf Bindern in das Lagersystem eingefiihrt, in diesem
auf mehreren Ebenen gelagert und aus diesem ausgefiihrt werden konnen, ohne

die bedruckte Oberfliche der Werkstoffplatten zu beriihren.

Ein zweiter Aspekt betrifft ein Verfahren zum Bedrucken von Oberfldchen von
Werkstoffplatten, insbesondere Holzplatten, mit einer mehrfarbigen Abbildung,
aufweisend Ausrichten der Werkstoffplatte in eine definierte Lage und Héhe der
Oberflidche; Halten der Werkstoffplatte; und Verfahren einer Druckeinheit entlang
eines Verfahrweges iiber die Oberfliche der gehaltenen Werkstoffplatte und Be-
drucken der Oberfldche der gehaltenen Werkstoffplatte mit Druckeinheit, wobei

die Druckeinheit fiir eine Mehrzahl von Farben jeweils eine Vielzahl von neben-
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einander angeordneten Druckkdpfen entsprechend der Breite der zu bedruckenden

Oberfldche aufweist;

Eine bevorzugte Ausfithrungsform des Verfahrens weist ferner ein Zufithren der
Werkstoffplatte in einer Zufuhrrichtung auf, wobei die Zufuhrrichtung senkrecht

zu der Richtung ist, in der die Druckeinheit verfahren wird.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform des Verfahrens weist ferner auf ein
Verfahren der Druckeinheit zu einer Reinigungsposition iiber einer Reinigungs-
einrichtung oder zu einer Teilreinigungsposition tiber einer Teilreinigungseinrich-
tung hin, wobei die Reinigungsposition oder die Teilreinigungsposition entlang
des Verfahrweges angeordnet sind, und das Ausflihren eines Reinigungszyklusses
fiir die Druckeinheit oder Ausfiihren einer Teilreinigung, bei der unbenutzte Dii-

sen der Druckkdpfe dazu gebracht werden, kleine Farbtropfchen abzugeben.

Eine weitere bevorzugte Ausfithrungsform des Verfahrens weist ferner auf Ver-
fahren der Druckeinheit in eine Position fiir einen Kontrolldruck; Ausfiihren eines
Drucks mit einem Testmuster auf einem Kontrolldruckstreifen; Erfassen des ge-
druckten Testmusters mit einer Kamera; und Vergleichen des erfassten gedruckten

Testmusters mit einem Sollbild zum Uberwachen der Druckqualitiit.

Die Erfindung wird im Folgenden im Detail anhand verschiedener Ausfiihrungs-
formen beschreiben werden, wobei sich auf die beigefiigten Zeichnungen bezogen

wird, welche zeigen:

Fig. 1 stellt ein Verfahren zum Bedrucken von Holzplatten gemi dem Stand
der Technik dar;
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stellt eine ideale Verteilung von Druckpunkten unterschiedlicher Farbe

auf einer bedruckten Oberfldche dar;

stellt eine Verteilung von Druckpunkten unterschiedlicher Farbe auf
einer bedruckten Oberfliche dar, bei der die Druckpunkte aufgrund von

Positionsversatz zueinander verschoben sind;

stellt das Auftreten von Luftverwirbelungen bei dem Verfahren nach

Fig. 1 dar;

stellt eine Vorrichtung zum Bedrucken von Oberflichen von Werk-
stoffplatten mit einer mehrfarbigen Abbildung gemél einer ersten Aus-

fiihrungsform dar;

zeigt ein Diagramm fiir ein Verfahren zum Bedrucken von Oberfldchen
von Werkstoffplatten mit einer mehrfarbigen Abbildung gemél} einer

bevorzugten Ausfiihrungsform;

stellt eine Vorrichtung zum Bedrucken von Oberflaichen von Werk-
stoffplatten mit einer mehrfarbigen Abbildung gemiB einer bevorzugten

Ausfiihrungsform dar;

stellt eine schematische Querschnittsansicht durch die in Fig. 7 gezeigte
Vorrichtung zum Bedrucken von Oberflachen von Werkstoffplatten mit

einer mehrfarbigen Abbildung in einer Ruheposition dar;

stellt eine schematische Querschnittsansicht durch die in Fig. 7 gezeigte
Vorrichtung zum Bedrucken von Oberflachen von Werkstoffplatten mit

einer mehrfarbigen Abbildung wihrend des Druckens dar;

zeigt schematisch ein System zur Vermeidung von Kollisionen geméaf

einer bevorzugten Ausfithrungsform;

zeigt schematisch eine erste Ausfiihrungsform einer Einrichtung zur

Uberwachung der Druckqualitit;

zeigt schematisch eine zweite Ausfiihrungsform einer Einrichtung zur

Uberwachung der Druckqualitit;
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Fig. 13 bis 15
zeigen schematisch eine Ausfiihrungsform einer Lagereinrichtung ge-

miB einer Ausfiilhrungsform;

Fig. 16  stellt schematisch eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer Luftleitein-

richtungen dar und

Fig. 17  zeigt eine an der Druckeinheit befestigte Trocknungseinrichtung.

Es werden verschiedene Ausfithrungsformen von Verfahren und Vorrichtungen
zum Bedrucken von Oberflidchen von Werkstoffplatten, insbesondere Holzplatten,

mit einer mehrfarbigen Abbildung beschrieben.

Die Vorrichtungen und Verfahren sind dazu geeignet, Holzplatten, oder holzba-
sierte Paneele, wie etwa Spanplatten, mitteldichte Faserplatten MDF, hochdichte
Faserplatten HDF, mit einer Dicke zwischen 0,5 mm und 50 mm, eine Breite von
bis zu 1300 mm, bevorzugt bis zu 3050 mm, und einer Ladnge von bis zu 3000
mm, bevorzugt bis zu 6000 mm zu bedrucken. Dabei sind die Vorrichtungen und
Verfahren nicht auf Holzplatten beschriankt, sondern kdnnen auch auf andere fla-
che und groBflichige Werkstoffplatten angewandt werden, wie etwa aus Glas oder
Kunststoff. Natiirlich sind auch Mischplatten aus Kunststoffen und Holzteilchen
denkbar, ebenso wie entsprechende Laminate aus Werkstoffplatten, die bevorzugt
eine fiir die verwendete Drucktechnik vorbereitete oder geeignete Oberfldche
aufweisen sollten. Auch sind Metall- oder Nichtmetallplatten, respektive Mi-
schungen oder Schichtkdrper derselben, als Werkstoffplatten zum Bedrucken

denkbar.

Die Fig. 5 zeigt eine erste Ausfiihrungsform einer Druckvorrichtung 100. Wie in
der Fig. 5 zu sehen, werden die Werkstoffplatten 30 mit einem Forderband 14 in

die als Druckstation einer Fertigungsanlage ausgebildete Druckvorrichtung 100
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eingebracht. In der Druckvorrichtung 100 werden die Werkstoffplatten in eine
definierte Position und Lage ausgerichtet. Nachdem die Ausrichtung erfolgt ist,
wird die Werkstoffplatte 30 in dieser ausgerichteten Position und Lage gehalten.
Danach iiberfihrt eine Druckeinheit 110 in einem einzelnen Durchgang, soge-
nannter Single-Pass, die Oberfliche der Werkstoffplatte 30, um das gewiinschte
Druckbild zu erzeugen. Der Druckkopf 110 ist dazu mit einer Vielzahl von
Druckképfen 112 (vgl. Fig. 9) fiir jede Farbe versehen, welche die gesamte Breite
der zu bedruckenden Oberfliche abdecken. Die Druckkdpfe weisen jeweils eine
Vielzahl von Diisen auf, welche jeweils einen kleinen Tropfchen einer Farbfliis-
sigkeit abgeben konnen. Bevorzugt sind die Druckkoépfe als Piezo-
Tintenstrahlkdpfe ausgebildet. Die Druckkopfe 112 werden von einem Computer-
system angesteuert, um basierend auf digitalen Bilddaten eine mehrfarbige Abbil-
dung zu erzeugen. Nachdem der Druck erfolgt ist, wird die Werkstoffplatte 30 mit
dem Forderband 14 aus der Druckvorrichtung ausgeschleust. Da dabei die Werk-
stoffplatte 30 in vordefinierter und ausgerichteter Lage fest gehalten wird, ist ein
reproduzierbarer Druckstart moglich. Ebenfalls entfallen negative Einfliisse durch
Positionsungenauigkeiten, Hohenschwankungen oder Gleichlaufschwankungen,
wie sie bei den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren mit durchlaufen-
dem Werkstiick auftreten. Dies erlaubt eine deutlich wahrnehmbare Verbesserung
und Reproduzierbarkeit der Druckqualitiit zu erzielen. Dabei ist es bevorzugt, dass
die Bewegung der Druckeinheit 110 in einer Richtung ausgefiihrt wird, die quer
zur Richtung des Transports der Werkstoffplatten 30 durch die Druckeinrichtung
verlduft. Dies erlaubt es, auf Vorteilhafte Weise in der Druckeinheit 100 weitere
Einrichtungen und Funktionalititen vorzusehen, wie weiter unten beschrieben

werden wird.

Mit Bezug auf die Fig. 6 wird nun ein bevorzugtes Verfahren zum Bedrucken von
Oberfldchen von Holzplatten mit einer mehrfarbigen Abbildung beschrieben. In
einem Schritt 501 werden Werkstoffplatten zugefiihrt. Die Werkstoffplatten kon-

nen mit unbeschichteten oder vorbeschichteten Oberflichen versehen sein, oder
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als Rohspanplatten, mitteldichte Faserplatten MDF oder hochdichte Faserplatten
HDF ausgefiihrt sein. Bevorzugt werden in einer Kurztaktpresse oder einer Kurz-
taktbeschichtungsanlage Werkstoffplatten mit einem Unidekor oder Wunschde-
sign als Absperrschicht zum Beispiel weil}, beschichtet. Vorzugsweise werden
dabei kaschierte Werkstoffplatten mit einer Melaminoberfldche hergestellt. Das
Herstellen der ,,Grundierung® auf diesem Wege spart Investitionen und ist auch in
den Produktionskosten giinstiger als ein klassischer Aufbau einer Grundierung in
mehreren Schichten. Danach werden die Werkstoffplatten aus der Kurztaktbe-
schichtungsanlage ausgeschleust und einem Schritt 502 der Vorbehandlung zuge-
fithrt.

In dem Schritt 502 der Vorbehandlung werden dann die Werkstoffplatten mit ei-
nem Primer versehen. Der Primer dient dazu, eine fiir das Bedrucken gut geeigne-
te Oberfliche zu schaffen. Je nach gewiinschter Oberflache, zum Beispiel Hoch-
glanz, kann der Primer durch ein oder mehrere Schleif- und oder Spachtelvorgin-

ge ersetzt oder ergidnzt werden.

Die vorbehandelten Werkstoffplatten werden dann auf einem Forderband einer
Ausrichtvorrichtung 200 (siehe Fig. 7) zugefiihrt, in der in einem Schritt 503 eine
Ausrichtung der Werkstoffplatten erfolgt.

Im Schritt 504 wird dann mit einer Druckeinrichtung 100 im Digitaldruck das
sichtbare Drucklayout, zum Beispiel ein Furnierbild auf die Oberflichen der
Werkstoffplatten 30 aufdruckt. Das noch frische Druckbild wird in einem Schritt
des Trocknens 505 getrocknet. Das Trocknen kann dabei mittels kontrollierter
Luftzufuhr, insbesondere von Warm- oder Heif3luft, mittels UV-Licht oder nach
anderen bekannten Verfahren erfolgen. Es ist dabei auch méglich, dass die gesam-
te Ausrichtung der Werkstoffplatten in der Druckeinrichtung 100 erfolgt. In die-

sem Fall kann auf den Schritt 503 verzichtet werden.
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Bevorzugt werden die getrockneten Werkstoffplatten im Schritt 506 in einem La-
gerspeicher zwischengelagert, bevor sie in einem Schritt der Nachbehandlung 507
nachbehandelt werden. Der Lagerspeicher erméglicht eine gezielte, auftragsbezo-
gene Zufiihrung in diese Nachbehandlung der Oberflidche. Gleichzeitig dient der
Lagerspeicher als Puffer, um bedruckte Werkstoffplatten aufzunehmen, wihrend
die Vorrichtungen zur Ausfithrung der Nachbearbeitung im Schritt 507 aufgrund
regelmiBig vorzunehmender Reinigungsarbeiten voriibergehend nicht produktiv
eingesetzt werden konnen. Der Lagerspeicher entkoppelt auf diese Weise den
Druckvorgang von der Nachbearbeitung und erlaubt es, ungeachtet der Reini-
gungsarbeiten im Bereich der Nachbearbeitung den Druckvorgang durchgehend

zu betreiben.

Bei der Nachbehandlung im Schritt 507 wird zum Beispiel auf das Druckbild eine
transparente Schutzschicht aus Melamin, sogenanntes Overlay, ein Lackauftrag
oder ein Reaktiver PU-Auftrag aufgebracht. Der Einsatz ist wahlweise, je nach
Kundenanforderung, moglich. Bei Einsatz des Overlays als AbschluB3schicht kann
durch die Strukturierung der Pressbleche eine Oberflichenstruktur erzeugt wer-

den.

Mit Bezug auf die Fig. 7 bis 9 wird nun eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer

Druckvorrichtung 100 beschrieben.

Wie in Fig. 7 gezeigt, wird die Werkstoffplatte 30 zunéchst einer Ausrichtungs-
vorrichtung 200 zugefiihrt, die vorzugsweise als Station einer Fertigungsstrafle
ausgebildet ist. Die Werkstoffplatte 30 kann dabei mit einem Férderband wie dem
Forderband 14 der Fig. 5, oder auf andere geeignete Weise in die Ausrichtungs-
vorrichtung 200 eingebracht werden. In der Ausrichtungsvorrichtung 200 sind

Forderbdnder 120 vorgesehen, auf die die Werkstoffplatte 30 abgelegt wird. Die
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Ausrichtungsvorrichtung 200 fiihrt eine Ausrichtung der Werkstoffplatte 30 aus,
indem die Werkstoffplatte 30 mit einem verfahrbaren Anschlag 220 gegen einen
Festanschlag 210 geschoben wird. Der verfahrbare Anschlag 220 wird dabei von
einer Verfahreinrichtung 222 bewegt, die von einer nicht dargestellten Steuerein-
heit kontrolliert wird. Auf diese Weise wird eine Ausrichtung der Werkstoffplatte
30 in einer Richtung quer zur Laufrichtung der Forderbander 120 herbeigefiihrt,
so dass die Werkstoffplatte mit ihrer seitlichen Kante eine durch den Festanschlag
210 definierte seitliche Ausrichtung einnimmt. Gleichzeitig wird mit einer ver-
fahrbaren Zentriereinheit 240, die beispielsweise in Form eines hebbaren oder
schwenkbaren Anschlags, der in Form eines Rechens ausgebildet ist, die Werk-
stoffplatte 30 in einer Richtung parallel zur Laufrichtung der Forderbénder gegen
einen Anschlag 230 gefahren, der bevorzugt ebenfalls als hebbarer oder schwenk-
bare Anschlag ausgefiihrt sein kann. Auf diese Weise wird die Werkstoffplatte 30
sowohl in Langsrichtung als auch in Querrichtung bezogen auf die durch die For-
derbdnder 120 definierte Transportrichtung ausgerichtet. Nach erfolgter Ausrich-
tung bewegt die Verfahreinrichtung 222 den verfahrbaren Anschlag 220 von der
Werkstoffplatte 30 weg, und der heb- oder schwenkbaren Anschlag 230 wird
durch schwenken oder heben aus dem Verfahrweg der Werkstoffplatte 30 bewegt,
um diese frei zu geben. Die Forderbander 120 bewegen dann die seitlich ausge-
richtete Werkstoffplatte 30 zu und in die Druckvorrichtung 100. Um zu verhin-
dern, dass bei dem Transport von der Ausrichtungsvorrichtung 200 in die Druck-
vorrichtung 100 die Werkstoffplatte 30 ihre Ausrichtung wieder verliert, indem
sie zum Beispiel verrutscht, ist bevorzugt vorgesehen, die Werkstoffplatte 30 mit-
tels eines Vakuums auf den Forderbdndern 120 fest zu halten. Dazu sind die For-
derbidnder 120 mit Lchern versehen, durch die Luft hindurch dringen kann. Unter
den Férderbindern 120 sind Kammern vorgesehen, die mit einer Luftabsauganla-
ge verbunden sind, wobei durch das Absaugen der Luft durch die Forderbander
120 und aus den Kammern ein Vakuum gebildet wird, das die Werkstoffplatte 30
auf den Forderbéndern 120 fest hilt. Das Vakuum ist dabei bevorzugt ein geschal-
tetes Vakuum. Dabei wird das Vakuum angeschaltet, wenn die Werkstoffplatte 30

von dem verfahrbaren Anschlag 220 gegen den Festanschlag 210 gedriickt wird,
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um die Werkstoffplatte 30 in dieser seitlich definierten Ausrichtung fest zu halten.
Mit eingeschaltetem Vakuum wird dann die Werkstoffplatte 30 in die Druckvor-
richtung 100 gefahren.

Die Fig. 8 stellt eine schematische Querschnittsansicht durch die Druckvorrich-
tung 100 der Fig. 7 dar. Die Druckvorrichtung 100 ist dabei vorzugsweise in Por-
talbauweise ausgefiihrt, mit einem Maschinenbett 102, Portalséulen 106, 108 und
einem Quertrager 104. Die Druckeinheit 110 ist an einem Schlitten 170 {iber eine
Aufhingung 172 befestigt. Alternativ kann die Druckeinheit 110 auch direkt mit
dem Schlitten 170 verbunden, oder einstiickig mit dem Schlitten 170 ausgefiihrt
sein. Der Schlitten 170 ist mit Langsfithrungen (nicht dargestellt) am Quertréger
104 gelagert und gehalten und mit einer Antriebsvorrichtung (nicht dargestellt)
relativ zum Quertriger 104 verfahrbar. Die Antriebsvorrichtung kann einen Spin-
delantrieb aufweisen, der von einem Servomotor angetrieben wird. Vorzugsweise
ist die Antriebsvorrichtung als Linearmotor, insbesondere als synchroner Line-
armotor ausgebildet. Der Liufer des Linearmotors ist mit dem Schlitten 170 fest
verbunden und der Stinder des Linearmotors ist mit dem Quertréager 104 fest ver-
bunden. Zusitzlich ist ein Langenmesssystem mit Linearmafistab vorgesehen, das
die Position des Schlittens, und damit des L&ufers, ermittelt. Die Verwendung
eines Linearmotors ist insbesondere vorteilhaft, da eine derartige Antriebskon-
struktion es erlaubt, eine Verfahrachse mit hoher Steifigkeit zu realisieren,
wodurch eine hohe Genauigkeit der Bewegung erzielt werden kann. Gleichzeitig
kénnen Linearmotoren hohe Beschleunigungskrifte erzeugen, wodurch sich die
Verfahrachse mit hoher Dynamik und hoher Verfahrgeschwindigkeit bewegen
lasst. Dadurch lassen sich kurze Taktzyklen mit entsprechend hoher Produktivitét

und Wirtschaftlichkeit realisieren.

In der Druckvorrichtung 100 sind weiter vorzugsweise eine Luftleiteinrichtung
130 und eine verstellbare Luftleiteinrichtung 132 angeordnet. Weiter sind bevor-

zugt eine Teilreinigungseinrichtung 150 und/oder eine Reinigungseinrichtung 160
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vorgesehen. Zwischen der verfahrbaren Luftleiteinrichtung 132 und der Reini-
gungseinrichtung 160 kann eine Einheit 140 zur Uberwachung der Druckqualitét

vorgesehen sein.

Die Druckvorrichtung 100 weist ferner bevorzugt Trigerplatten 124 auf, welche
von Pneumatikzylindern 128 mittels Kolbenstangen 126 getragen werden und in
der Hohe verfahrbar sind. In der Fig. 8 sind ebenfalls schematisch die Forderbin-
der 120 zu erkennen. Die Fig. 8 stellt dabei die Druckvorrichtung 100 in einem
Zustand dar, in dem sich die Druckeinheit 110 in einer Ruheposition iiber der
Teilreinigungseinrichtung 150 befindet. Es befindet sich keine Werkstoffplatte 30

in der Druckvorrichtung 100.

Es wird nun der Betrieb der Druckvorrichtung 100 beschrieben. Mit den Forder-
bindern 120 wird eine Werkstoffplatte 30 in die Druckvorrichtung 100 transpor-
tiert. Die Werkstoffplatte 30 ist dabei bereits in Richtung ldngs und quer zur
Transportrichtung der Férderbiander 120 ausgerichtet. In der Druckvorrichtung
100 ist bevorzugt in Richtung quer zu den Férderbidndern 120 ein Anschlag (nicht
dargestellt) vorgesehen. Die Forderbidnder 120 fordern die Werkstoffplitte 30, bis
sie in Anschlag gegen diesen Anschlag (nicht dargestellt) kommt. Auf diese Wei-
se wird die Lage der Werkstoffplatte 30 in Léngsrichtung der Forderbdnder 120
fein ausgerichtet. Die Werkstoffplatte 30 ist nun in Auflage auf den Trégerplatten
124. Diese sind bevorzugt ebenfalls nach Art der Vakuum-Technik ausgebildet.
Es wird nun das Vakuum fiir die Trigerplatten 124 eingeschaltet und das Vakuum
fiir die Forderbiander 120 ausgeschaltet. Die Werkstoffplatte 30 wird nun in defi-
nierter Ausrichtung sowohl in Lings- als auch in Querrichtung von den Triger-
platten 124 gehalten, ohne dass dabei die Oberfliche der Werkstoffplatte irgend-
wie beriihrt wird. Dadurch ist die Oberflidche einerseits frei dem Bedrucken zu-
ginglich und andererseits keinerlei Gefahren einer Beschiddigung oder Beeintrich-
tigung ausgesetzt, welche das Druckergebnis negativ beeintrdchtigen kénnten. Die

Pneumatikzylinder 128 heben nun mittels der Kolbenstangen 126 die Tragerplat-
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ten 124, und damit die darauf gehaltene Werkstoffplatte 30 auf eine vordefinierte

Hoéhe an, wie sie in der Fig. 9 dargestellt ist.

In der in Fig. 9 dargestellten angehobenen Position der Werkstoffplatte 30 nimmt
diese eine vordefinierte, als Nulllage bezeichnete Position ein. Dabei entspricht
die Nulllage der Lage der Oberfldche einer Werkstoffplatte von definierter Dicke,
die als Referenz dient. Es ist nun moglich, fiir Werkstoffplatten 30 mit davon ab-
weichender Dicke eine Positionierung in Nulllage der Oberflache dadurch herbei-
zufiihren, dass die Tragplatten 124 mittels der Pneumatikzylinder 128 in ihrer
Hohe einstellbar verstellt werden, was entsprechende verstellbare Anschldge mit
entsprechenden Stellantrieben, oder Positionsmesssysteme und Steuerungen fiir
die Vielzahl von Pneumatikzylindern 128 erfordert. Es ist jedoch bevorzugt, dass
eine Einstellung der Druckvorrichtung 100 auf unterschiedliche Dicken der Werk-
stoffplatten 30 dadurch erfolgt, dass der Quertrager 104 mittels nicht dargestellter
Hebevorrichtungen in der Hohe verstellbar ist, um die Hohenlage des Druckkop-

fes auf unterschiedliche Werkstoffplattendicken einzustellen.

Die Druckeinheit 110 wird nun mittels des angetriebenen Schlittens 170 aus ihrer
Ruhestellung verfahren. Dabei wird der Schlitten gemél einem vordefinierten
Beschleunigungsprofil zundchst stark beschleunigt, um eine vorgegebene Arbeits-
géschwindigkeit fiir den Druckvorgang, vpmnck, zu erreichen. Dabei ist die Be-
schleunigung derart ausgelegt, dass die Druckeinheit die Geschwindigkeit vppcx
erreicht hat, bevor der Druckvorgang beginnt. Da die Werkstoffplatte 30 in ausge-
richteter und definierter Lage gehalten wird, wobei die Position der Kante der
Werkstoffplatte 30 definiert und bekannt ist, kann der Druckvorgang mit hoher
Genauigkeit an der Kante begonnen werden. Um selbst kleine, eventuell verblei-
bende Abweichungen in der Lage der Kante zu beriicksichtigen, kann ein Sensor-
system zur Erfassung der Lage der Kante verwendet werden. Da die Werkstoff-
platte 30 still stehend gehalten wird, konnen die aus dem Stand der Technik be-

kannten Probleme eines Positionsversatzes aufgrund sich dndernder Geschwin-
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digkeiten nicht auftreten, so dass der Druck exakt an der durch den Sensor erfass-
ten Position der Kante begonnen werden kann. Die Druckeinheit 110 wird dann
unter konstanter Geschwindigkeit vpnck liber die Oberflache der Werkstoffplatte
30 verfahren, wobei die Diisen der Druckképfe 112 der Druckeinheit 110 kleine
Farbtropfchen abgeben, um das gewiinschte Druckbild zu drucken. Wenn die
Druckeinheit 110 die Oberfliche der Werkstoffplatte 30 iiberfahren und bedruckt
hat, wird der Schlitten gemil einem vorgegebenen Verzogerungsprofils abge-
bremst, bis die Druckeinheit 110 zum Stillstand kommt. AnschlieBend wird die
Druckeinheit 110 wieder zuriick in die Ruheposition verfahren. Gleichzeitig mit
dem Zuriickfahren in die Ruheposition kann die Werkstoffplatte 30 mittels der
Trigerplatten 124 abgesenkt werden, bis sie auf den Forderbandern 120 zur Auf-
lage kommt. Nun wird das Vakuum der Trigerplatten 124 abgeschaltet und das
Vakuum flir die Forderbander 120 eingeschaltet, um die bedruckte Werkstoffplat-
te 30 aus der Druckvorrichtung 100 heraus zu férdern. Es kann nun, bevorzugt
gleichzeitig mit dem Abfordern der bedruckten Werkstoffplatte 30, eine neue
Werkstoffplatte 30 zum Bedrucken in die Druckvorrichtung 100 gefordert wer-

den.

Zur Erzielung einer verbesserten Druckqualitét wird bevorzugt vorgesehen, dass
die Druckeinheit 110 mit konstanter Geschwindigkeit vpr,cx liber die fest gehalte-
ne Werkstoffplatte 30 verfahren wird, wobei die Antriebseinheit des Schlittens
170 in einem geschlossenen Geschwindigkeitsregelkreis arbeitet. Die einzelnen
Farben Cyan, Magenta, Gelb, Schwarz, sowie gegebenenfalls weiterer Farben
werden als Farbpunkte bzw. Dots in einem durch den Aufbau der Druckeinheit
100 fest vorgegebenen mechanisch fixierten Abstand und in einer durch eine
Computersteuerung (nicht dargestellt) der Druckeinheit vorgegebene, genau defi-
nierbarer Zeitfolge auf die Oberflache der Werkstoffplatte 30 aufgebracht. Da die
Druckeinheit 110 mit konstanter Geschwindigkeit fahrt, ist der Auftrag und die
Positionierung der einzelnen Farbpunkte genau bestimmbar. Da die tatsdchliche

Geschwindigkeit des Schlittens 170 und damit der Druckeinheit 110 kontinuier-
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lich gemessen wird und von der Antriebssteuerung des Antriebssystems des
Schlittens 170 in einem internen Regelkreis mit der Sollgeschwindigkeit vergli-
chen und etwaige Abweichungen sofort ausgeregelt werden, kann der Schlitten
170 und die Druckeinheit 110 sehr genau mit konstanter Geschwindigkeit vprycx
verfahren werden. Dadurch kénnen die Farbpunkte oder Dots mit hoher Prézision
und Reproduzierbarkeit auf der Oberfliche des Werkstiicks 30 angebracht werden

und eine hohe Druckqualitit erzielt werden.

Wie in den Fig. 8 bis 10 gezeigt, weist die Druckvorrichtung bevorzugt zwei Luft-
leiteinrichtungen 130 und 132 auf. Die Luftleiteinrichtungen 130 und 132 sind mit
dem Oberbau des Portals verbunden, so dass sie sich bei einer Hebung oder Ab-
senkung des Quertrdgers und damit der Ebene der Druckkopfe 112 der Druckein-
heit 110 zur Anpassung auf unterschiedliche Werkstoffplattendicken mit bewegt
und derart einen relativ zur Ebene der Druckképfe 112 gleichbleibenden Abstand
einhalten. Die Luftleiteinrichtung 130 ist dabei fest stehend ausgebildet, wéahrend
die Luftleiteinrichtung 132 bevorzugt in der Werkstiickebene und parallel zur
Ebene der Druckkodpfe 112 verschiebbar oder verfahrbar angeordnet ist. Auf diese
Weise ist es méglich, die Luftleiteinrichtung 132 in ihrer Position auf unterschied-
liche Abmessungen der zu bedruckenden Werkstoffplatten 30 einzustellen. Die
Luftleiteinrichtungen 130, 132 dienen dazu, schroffe Uberginge an Werkstiick-
kanten, welche zu Luftverwirbelungen fithren kénnen, zu verdecken und fiir eine
geordnete Leitung der sich beim Verfahren der Druckeinheit 110 ergebenden
Luftstrome zu sorgen. Zu diesem Zweck sind die Luftleiteinrichtungen 130, 132,
wie beispielhaft in der Fig. 16 gezeigt, so ausgebildet und angeordnet, dass ein
erster Abschnitt 134 im Wesentlichen gerade ausgebildet und auf Hohe der Ober-
fliche des zu bedruckenden Werkstiicks 30 und in unmittelbarer Ndhe zu diesem
angeordnet ist. Daran schlieft sich ein zweiter Abschnitt 136 mit einem aerody-
namisch geformten Profil an, in der Fig. 16 beispielhaft als kurvenférmig nach
unten abfallender Abschnitt. Wenn die Druckeinheit 110 zum Bedrucken der
Werkstoffplatte 30 verfahren wird, so ndhert sich die Druckeinheit 110 zuerst der
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Luftleiteinrichtung 130. Aufgrund des aerodynamisch geformten Profils des Ab-
schnitts 136 stellen sich keine harten Kanten dem Luftstrom entgegen und durch
den graduellen Anstieg des Abschnitts 136 wird der Luftstrom so geleitet, dass es
zu keinen oder nur zu relativ geringen Luftverwirbelungen kommt. Der Abschnitt
134, der gerade und parallel zur Werkstoffplattenoberfldche ausgebildet ist, sorgt
zudem weiter dafiir, dass sich iiber die Erstreckung des Abschnitts eventuelle
Luftverwirbelungen wieder abbauen kénnen. Auf diese Weise werden chaotische
Luftverwirbelungen vermieden und fiir einen konstanten, geflihrten Luftstrom
gesorgt, vergleichbar mit den Effekten, welche ein Spoiler an einem Fahrzeug
hervorruft oder an der Vorderkante eines Flugzeugfliigels auftreten. An der ei-
gentlichen Kante der Werkstoffplatte 30 treten daher keine oder nur unwesentli-
che chaotische Luftverwirbelungen auf, welche das Druckergebnis unkontrolliert
negativ beeintrichtigen konnten. Auf der gegeniiberliegenden Seite der Werk-
stoffplatte 30 sorgt die zweite Luftleiteinrichtunge132 auf entsprechende Weise
dazu, dass es zu keinen Luftverwirbelungen an einer Abrisskante kommt und trégt
auf diese Weise ebenfalls dazu bei, Verschlechterungen der Druckqualitét in den
Randbereichen durch Luftverwirbelungen zu vermeiden. Eventuelle verbleibende
Einfliisse durch den an den Luftleiteinrichtungen 130, 132 auftretenden konstan-
ten, gefiihrten Luftstrom kdénnen auch bei der Positionierung der Farbpunkte be-
riicksichtigt werden. Die Luftleiteinrichtungen 130, 132 kénnen dabei auf ver-
schiedenste Weisen ausgefiihrt werden. Wie in den in den Fig. 8 bis 10 und 16
dargesteliten Ausfiihrungsformen der Luftleiteinrichtungen 130, 132 kdnnen diese
als volumindse Elemente ausgefiihrt werden. Es ist auch méglich, unterhalb des
Abschnitts 134 eine Hinterschneidung vorzusehen, oder die Luftleiteinrichtungen

130, 132 lediglich als entsprechend gekriimmte Bleche auszufiihren.

Wie oben beschrieben, wird die Druckeinheit 110, nachdem sie die Werkstoffplat-
te 30 iiberfahren und bedruckt hat, in ihrer Bewegung abgebremst und zum Still-
stand gebracht. Dies kann erfolgen sofort nachdem die Druckeinheit 110 die

Werkstoffplatte 30 vollstindig iiberfahren hat. Alternativ kann die Druckeinheit
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110 weiter verfahren und erst iiber der bevorzugt vorgesehenen Reinigungsein-

richtung 160 zum Stillstand gebracht werden.

Mit Hilfe der Reinigungseinrichtung 160 kann eine Reinigung der Druckkopfe
112 erfolgen, die auch als ,,Purgen“ bezeichnet wird. Die Ausfiihrung derartiger
Reinigungszyklen ist aufgrund des Funktionsprinzips der verwendeten Druckkop-
fe in regelmiBigen Abstidnden zwingend erforderlich. Dabei werden die Diisen
gespiilt und sich an und in den Diisen befindende Tintenreste entfernt und abge-
saugt, um zu Vermeiden dass der Druckkopf oder die Druckkdpfe unbrauchbar
werden. Die Reinigungseinrichtung 160 sammelt auch die von den Diisen abge-
gebenen Tintenmengen auf und fiihrt diese ab. Die regelmédfige Ausfiihrung der-
artiger Reinigungszyklen erhoht die Standzeit der teuren Verschleifiteile Druck-
kopfe. Weil die Reinigungseinrichtung 160 dabei im Verfahrbereich des Schlit-
tens 170 und damit der Druckeinheit 110 angeordnet ist, erfordert die Ausfiihrung
derartiger Reinigungszyklen im Wesentlichen lediglich die fiir die Ausfihrung
des Reinigungszyklusses selbst benétigte Zeit. Hingegen ist es nicht notwendig,
die Druckeinheit 110 und/oder die Druckkopfe 112 aus der Druckvorrichtung 100
heraus zu fahren. Dies stellt eine wesentliche Verbesserung gegeniiber den im
Stand der Technik bekannten Single-Pass Verfahren dar. Bei jenen miissen fiir
eine Reinigung die Druckkdpfe aus der Druckposition in die Reinigungsposition
aus dem System heraus gefahren werden. Dies stellt einen hohen Wartungsauf-
wand dar. Gleichzeitig steht wihrend der fiir die Reinigung bendtigte Zeit still,
einschlieBlich der Zeit, die dazu benétigt wird, die Druckkdpfe aus der Druckposi-
tion in die Reinigungsposition herauszufahren und umgekehrt, die Druckvorrich-
tung nicht fiir die Produktion zur Verfiigung, was zu einem hoheren Produktions-
ausfall fiihrt.

Ebenfalls Prinzip bedingt ist es notwendig, dass alle Diisen der Druckkdpfe 112 in
regelmiBigen Abstinden benutzt werden, was bedeutet, dass mit allen Diisen re-

gelmiBig zumindest kleine Tintenmengen abgegeben werden miissen. Ansonsten
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droht eine Tintenmenge in einer Diise einzutrocknen und diese zu verstopfen, was
zu einem Ausfall dieser Diise und zu einem fehlenden Punkt im Druckbild fiihrt.
Diese Gefahr droht insbesondere, wenn bei groBen Fertigungslosen immer wie-
derkehrend dasselbe Muster gedruckt wird und dieses Muster derart beschaffen
ist, dass bestimmte Diisen nicht verwendet werden. Daher ist in der Druckvorrich-
tung 100 eine Teilreinigungseinrichtung 150 vorgesehen. Die Teilreinigungsein-
richtung 150 dient dazu, von den Druckkdpfen 112 abgegebene Farbtropfchen
aufzufangen und zu sammeln. Sie kann einfach als ein Blech oder Brett ausgebil-
det sein, auf der ein Schwamm oder ein Vlies angeordnet ist, um die aufgefange-
nen Farbtropfchen zuriickzuhalten. Die Druckeinheit 110 kann dann in regelmifi-
gen Abstidnden, oder nach einer computergestiitzten Auswertung der Benutzung
der Diisen beim Drucken iiber die Teilreinigungseinrichtung 150 verfahren wer-
den und zumindest fiir ungeniigend benutzte Diisen kleine Farbmengen abzugeben
und auf diese Weise vorbeugend zu Reinigen und ein Eintrocknen der Diisen ver-
hindern. Dies wird auch als Teilreinigung oder ,teilweises Purgen” bezeichnet.
Dies stellt ebenfalls eine wesentliche Verbesserung gegeniiber den im Stand der
Technik bekannten Single-Pass Verfahren dar, bei denen wegen des fest stehen-
den Druckkopfs eine derartige vorbeugende Reinigung und Abspritzung von
Farbmengen nur entweder auf ein Werkstiick oder auf das durchlaufende Trans-
portband erfolgen kann. Wird bei einer derartigen Reinigung Tinte auf ein Werk-
stiick gespritzt, so fiihrt dies meist zu wahrnehmbaren Beeintréchtigungen des
Druckbildes, so dass das Werkstiick als Ausschuss zu behandeln ist und entspre-
chend die Produktivitit sinkt. Wird hingegen auf das Férderband gespritzt, wird
das Forderband beschmutzt und es werden sich mit der Zeit immer mehr und im-
mer groBere Tintenablagerungen auf dem Férderband bilden, so dass die Werk-
stiicke auf dem Forderband zunehmend hoher liegen, was wiederum die
Druckqualitdt negativ beeinflussen und/oder die Gefahr von Kollisionen erhéhen

kann.
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Die Reinigungseinrichtung 160, die Einrichtung 140 zur Uberwachung der
Druckqualitiit und die Teilreinigungseinrichtung 150 sind bevorzugt mit dem
Oberbau des Portals verbunden, so dass sie sich bei einer Hebung oder Absen-
kung des Quertrigers und damit der Ebene der Druckkdpfe 112 der Druckeinheit
110 zur Anpassung auf unterschiedliche Werkstoffplattendicken mit bewegt und
derart einen relativ zur Ebene der Druckképfe 112 gleichbleibenden Abstand ein-

halten.

GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Druckvorrichtung 100 mit
einem System zur Kollisionsvermeidung ausgestattet. Wie in der Fig. 10 gezeigt,
ist zu diesem Zweck an der Druckeinheit 110 ein Sensor 174 angeordnet, der Ob-
jekte 40 oder andere Unebenheiten, Vorspriinge etc. erkennt, die sich in der Bahn
der Druckeinheit 110 befinden und mit denen ein Kontakt bzw. eine Kollision
droht. Der Sensor kann ein Ultraschallsensor, ein Infrarotsensor, ein Schwin-
gungssensoroder ein Bildsensor sein. Der Sensor kann auch als Draht, Faden oder
Kontaktblech ausgebildet sein, der in einem Abstand vor der Druckeinheit ange-
ordnet ist und einen Kontakt auslost, wenn er in Beriihrung mit einem Objekt 40
kommt. Der Sensor erkennt Objekte 40 in einem Bereich von bevorzugt 200 mm
vor der Druckeinheit. Wenn ein solches Objekt 40 erkannt wird, wird die An-
triebseinrichtung des Schlittens 170 veranlasst, eine sofortige Bremsreaktion ein-
zuleiten und die Druckeinheit still zu setzen und so eine Kollision zu verhindern.
Dies verhindert eventuelle Schidden an den teuren Verschleifiteilen Druckkopfe
und vermeidet lidngere Stillstinde zur Behebung von Schiden und steigert somit

die Zuverlissigkeit der Druckvorrichtung.

Alternativ oder erginzend dazu ist es auch moglich, in der Druckeinheit 110 eine
Hebevorrichtung (nicht gezeigt) vorzusehen. Wenn ein Objekt 40 vom Sensor 174
erkannt wird, hebt die Hebevorrichtung, beispielsweise unter Verwendung eines
oder mehrerer Pneumatikzylinder, die Druckeinheit 110 in Richtung des Schlit-
tens 170 an. Auf diese Weise wird die Druckeinheit 110 dazu gebracht, dem Ob-
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jekt 40 sozusagen aus dem Weg zu gehen. Damit wird der Schutz vor Kollisionen
verbessert. Um zu verhindern, dass die Druckeinheit 110 bei dieser Hebebewe-
gung gegen den Schlitten 170 und/oder Teile der Aufhéngung 172 hart anschldgt
und dadurch stéirkeren Erschiitterungen ausgesetzt wird, welche die Druckeinheit
110 beschidigen oder in ihrer Funktion beeintrichtigen konnten, werden vor-
zugsweise Dampfungsmittel (nicht gezeigt) an der Druckeinheit 110 und/oder an
dem Schlitten 170 vorgesehen. Die Dampfungsmittel kénnen zum Beispiel Gum-

mipuffer sein, die einen etwaigen Aufprall abddmpfen kdnnen.

Mit Bezug auf die Fig. 11 und 12 werden nun bevorzuge Ausfiihrungsformen von

Einrichtungen 140 zum Uberwachen der Druckqualitit beschrieben.

Die Fig. 11 zeigt eine erste Ausfiihrungsform einer Einrichtung 140 zum Uberwa-
chen der Druckqualitit. Wie in der Fig. 11 gezeigt, wird von einer Papierrolle 143
eine Papierbahn 142 abgewickelt und tiber Umlenkrollen zu einer Druckposition
gefiihrt und dient dort als Kontrolldruckstreifen 145. Die Druckeinheit 110 fahrt
nach einer frei zu definierenden Anzahl von Drucken auf den Werkstiicken 30
zusitzlich iiber den im Bereich hinter der Werkstoffplatte 30 angeordneten Kon-
trolldruckstreifen 145 und bedruckt diesen mit einem Testmuster. Nach dem Be-
drucken mit einem Testmuster wird der Kontrolldruckstreifen 145 als Teil der
Papierbahn von der Rolle 144 aufgewickelt. Dabei wird der Kontrolldruckstreifen
145 an einer Kamera 141 vorbeigefiihrt, welche ein Bild des Ausdrucks des Test-
musters auf dem Kontrolldruckstreifen 145 aufnimmt. Die Kamera 141 kann zum
Beispiel eine zeilenbasierte schwarz/weifl Kamera oder eine Farbkamera sein.
Zusitzlich oder alternativ kann auch ein Farbmesssystem, insbesondere ein Farb-
spektrometer verwendet werden. Ein Computersystem, das an die Kamera ange-
schlossen ist, vergleicht dann das von der Kamera aufgenommene Testbild mit
einem Sollbild und erstellt ein Fehlerprotokoll der Druckqualitit. Dadurch kénnen
moglicherweise fehlende Druckpunkte bzw. Dots gefunden werden, die einen

Hinweis auf verstopfte Druckdiisen darstellen, womit eine Fehlstellung der
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Druckképfe und eine Farbabweichung des Drucks zeitnah zu einem Druckvor-
gang und damit quasi ,,online* iiberpriift werden kann. Je nach Ergebnis des Ver-
gleichs mit dem Sollbild kénnen zum Beispiel Reinigungszyklen ausgeldst oder
eine notwendige Farbkorrektur vorgenommen werden. Die zuldssigen Toleranzen
kénnen definiert und eingestellt werden. Dies erlaubt es, eventuelle Probleme,
welche die Druckqualitit negativ beeinflussen oder beeinflussen konnten rasch zu
erkennen und zu beheben. Auf diese Weise kann die Druckqualitét gleich blei-
bend hoch und Ausschuss wegen mangelhafter Druckqualitdt gering zu halten.
Die Verwendung eines vom Werkstiick getrennten, separaten Kontrolldruckstrei-
fens 145 erlaubt es zudem, ein Testbild zu verwenden, das sich erheblich von dem
Bild unterscheidet, das auf die Werkstoffplatte 30 selbst aufgedruckt wird. Da
dariiber hinaus das Bedrucken des Kontrolldruckstreifens 145 in unmittelbarer
Nihe zur Werkstoffplatte 30 erfolgt, ist es moglich, dass die Druckeinheit 110
einen Testdruck in einem Arbeitsgang mit dem Bedrucken der Werkstoftplatte 30
ausfiihrt. Die Druckqualititskontrolle ist damit vollstindig in den Druckprozess

integriert.

Wiirde eine Uberwachung der Druckqualitit mit einem System ausgefiihrt, das ein
Abbild des Druckbildes auf der Werkstoffplatte 30 mit einem Sollbild dieses
Druckbildes vergleicht, konnten je nach Druckbild bestimmte Fehler nicht oder
nur unzureichend erkannt werden. Wenn zum Beispiel in einem Druckbild be-
stimmte Diisen nicht verwendet werden, kénnte damit ein Verstopfen der im
Druckbild nicht verwendeten Diisen nicht erkannt werden. Ebenfalls ist es bei
einem Druckbild, das lediglich aus einer gleichméfigen Farbe, oder einem sich
graduell dndernden Farbverlauf besteht, nicht méglich, einen Versatz der Druck-
einheit und/oder der einzelnen Druckkopfe zu erkennen. Allenfalls wire es bei
einem derartigen System nur mdoglich, eine Werkstoffplatte als Ganzes oder zu-
mindest teilweise als ,,Testmuster fiir die Uberwachung der Druckqualitit zu
opfern, was zu entsprechendem Ausschuss fiihrt, und damit zu entsprechendem

Zeit- und Geldverlust.
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Die Fig. 12 zeigt eine alternative Ausfithrungsform einer Einrichtung 140 zum
Uberwachen der Druckqualitiit. In der Fig. 12 wird als Kontrollstreifen kein kon-
tinuierlicher Papierstreifen, sondern ein Kontrollmusterstreifen 146 verwendet.
Der Kontrollmusterstreifen 146 hat eine vordefinierte Grof3e und kann ein Muster
aus Papier, Karton oder dhnliches sein. Vorzugsweise besteht der Kontrollmuster-
streifen 146 aus demselben Material wie die Werkstoffplatte 30. Der Kontroll-
musterstreifen 146 wird seitlich zu- und abgefiihrt. Eine Kamera 147, vorzugwei-
se eine Farbkamera, erstellt ein Bild des auf dem Kontrollmusterstreifen 146 auf-
gebrachten Testdrucks. Auch in diesem Fall findet ein Vergleich mit einem Soll-
bild statt, um die Druckqualitdt zu iiberwachen, wie vorstehend mit Bezug auf die

Fig. 11 beschrieben.

Es wird nun Bezug auf die Fig. 17 genommen. Wie in der Fig. 17 gezeigt, ist be-
vorzugt an der Druckeinheit 110 eine Trocknungseinrichtung 180 befestigt. Die
Trocknungseinrichtung 180 ist auf der in Druckrichtung gesehen hinteren Seite
der Druckeinrichtung 110 angeordnet und dient dazu, die auf der Oberfldche von
den Druckkdpfen 112 gedruckten Farbpunkte anzutrocknen, so dass diese nicht
verlaufen. Die Trocknungseinrichtung 180 kann mit UV-Strahlung, mit Infrarot-
strahlung oder mit Warmluft arbeiten. Da die Trocknungseinrichtung 180 mit der
Druckeinheit bewegt wird, kann ein gleichméBiges Antrocknen der Farbpunkte

auf der Oberfliche erzielt werden.

Die Fig. 13 bis 15 stellen eine Ausfiihrungsform eines Lagersystems 300 zum
Zwischenlagern von bereits bedruckten Werkstoffplatten 30 dar. Da frisch be-
druckte oder lackierte Werkstoffplatten 30 nicht iibereinander gestapelt werden
konnen aufgrund der Gefahr der Beschiddigung der Oberfléche, in manchen Fillen
jedoch fiir die Weiterverarbeitung zwischengelagert werden miissen, kdnnen in

der Holzverarbeitung sonst iibliche Lagersysteme, bei denen holzbasierte Werk-
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stoffplatten aufeinander gestapelt werden oder in einem Wendestapler gelagert
und dabei gewendet werden, jedoch nicht verwendet werden. Es wird daher vor-
gesehen, dass das Lagersystem 300 die Werkstoffplatten 30 ohne Kontaktierung
der Oberfliche in mehreren Ebenen aufnimmt. Die bedruckten Werkstoffplatten
30 werden hintereinander liegend auf Béindern 310 zum Beispiel tragenden Strei-
fenbindern, dem Lagersystem 300 zugefiihrt. Das letzte Band 320 vor dem Lager
kann durch eine Hohenverstellung des Bandes 320 die verschiedenen Ebenen an-
steuern. Die einzelnen hintereinander ankommenden Werkstoffplatten 30 werden
in den Lageretagen ebenfalls von Streifenbdandern 310 tibernommen. Das Lager
300 kann im Auslauf iiber ein héhenverstellbares Band 330 wieder entleert wer-
den. Eine Entleerung kann aber auch durch Umkehr der Forderrichtung iiber die
Zufiihrbinder (Binder 320) erfolgen. Alternativ ist es auch mdglich, anstatt die
Binder 320 und 330 in der H6he zu verstellen, im Lagersystem 300 die Ebenen

der Béander 310 hohenverstellbar auszugestalten.

Wie vorstehend beschrieben, ist es bevorzugt, eine Ausrichtung der Werkstoff-
platten 30 mit Hilfe der Ausrichtvorrichtung 200 vorzunehmen. Alternativ ist es
auch méglich, die Ausrichtung in der Druckvorrichtung 100 auszuflihren. Dazu ist
es zum Beispiel moglich, die Luftleiteinrichtungen 130, 132 gleichzeitig als An-
schlag fiir die Werkstoffplatte 30 zu verwenden.

Ebenfalls ist es moglich, die Forderbdnder 120 und Trégerplatten 124 durch ein
Kassettensystem zu ersetzen. Dabei wird mit der Druckeinheit 100 zumindest eine
Kassette bereitgestellt, welche als Fordereinrichtung und Triager fiir die Werk-
stoffplatten 30 dient. Die Kassette kann ebenfalls nach Art der Vakuum-Technik
ausgebildet sein, um die Werkstoffplatten fest zu halten. Die Kassette kann bevor-

zugt ebenfalls in Hohe verfahrbar ausgebildet sein.
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Die vorstehende Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen ist nicht be-
schriinkend. Insbesondere kénnen die beschriebenen Vorrichtungen und Verfah-

ren auf verschieden Weisen abgewandelt werden.

Wie vorstehend beschrieben, ist bevorzugt vorgesehen, mit in der Hohe verstell-
baren Trégerplatten 124 die Werkstoffplatte 30 in der Hohe anzuheben, wobei die
Werkstoffplatte 30 iiber das Niveau der Forderbander 120 angehoben wird. Wenn
der Hub derart bemessen wird, dass sich das Niveau der Werkstoffplatte 30 auf
einer derartigen HShe befindet, dass sich auch die bevorzugt vorgesehenen Ein-
heiten, wie Luftleiteinrichtungen 130, 132, Einrichtung zur Uberwachung der
Druckqualitit 140, Teilreinigungseinrichtung 150 und/oder Reinigungseinrichtung
160 auf einem ausreichenden Niveau iiber dem Férderband 120 angeordnet sind,
ist es auch moglich, das Férderband 120 nicht, wie bevorzugt vorgesehen, quer
durch die Druckvorrichtung 100 sondern lidngs durch diese hindurch verlaufen zu

lassen.

Ebenfalls lassen sich die in der vorstehenden Beschreibung genannten Pneuma-
tikzylinder durch Hydraulikzylinder, Stellmotorantriebe oder andere geeignete

Antriebsmittel ersetzen.

Dariiber hinaus sind verschieden Aspekte der vorstehend beschriebenen Ausfiih-
rungsformen nicht auf diese beschriankt. So ist es zum Beispiel denkbar, das vor-
stehend beschriebene System zur Kollisionsvermeidung auch bei den aus dem
Stand der Technik bekannten Verfahren einzusetzen, bei denen Werkstoffplatten
in einem einfachen Durchgang ,.Single Pass® mit feststehenden Druckkdpfen be-
druckt werden, wobei die Werkstoffplatten kontinuierlich mit einem Férderband
120 durch die Anlage und an den Druckkopfen vorbei bewegt werden, wie mit
Bezug auf die Fig. 1 beschrieben. Ebenfalls ist es denkbar, Luftleiteinrichtungen

wie die vorstehend beschriebene Luftleiteinrichtung 130 oder 132 auf einem For-
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derband 120 in einem derartigen Verfahren wie mit Bezug auf die Fig. 1 beschrie-
ben vorzusehen, wobei die Werkstoffplatten 30 zwischen den Luftleiteinrichtun-

gen liegend gefordert werden.

Insbesondere ist es von Vorteil, wenn bei einem randnahen Druck auf der Werk-
stoffplatte 30 vor dem Uberfahren der Platte ein Druckimpuls an alle Diisen abge-
geben wird. Durch diesen Druckimpuls wird sichergestellt, dass eine geringfiigige
Menge Tinte ausgespritzt wird und die Diisenkanile frei fir den Druck sind. Dies
kann vorzugsweise wihrend der Anfahrt zur konstanten Geschwindigkeit Vdruck
durchgefiihrt werden oder iiber der Vorrichtung fiir einen Kontrolldruck und dort
auf das Muster. Gleichzeitig kénnte auch ein kurzer Testdruck oder ein Purging
auf dem Kontrolldruckpapier durchgefiihrt werden um bei einer so durchgefiihrten
Teilreinigung iiber das Kontrollsystem zu priifen, ob die Druckeinheit tadellos
funktioniert. Die Teilreinigung kann nicht nur bei unbenutzten Diisen notwendig

sein, sondern auch bei nur wenig benutzten Diisen.

Bevorzugt ist die Ruheposition iiber der Reinigungsvorrichtung oder der Teilrei-

nigungsvorrichtung angeordnet ist.
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Patentanspriiche

Druckvorrichtung zum Bedrucken von Oberflichen von Werkstoffplatten,

insbesondere Holzplatten, mit einer mehrfarbigen Abbildung, aufweisend:
Mittel zum Halten einer Werkstoffplatte (30) in einer ausgerichteten Lage;

eine Druckeinheit (110) zum Bedrucken einer Oberflache der Werkstoff-
platte (30), wobei die Druckeinheit (110) fiir eine Mehrzahl von Farben
jeweils eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Druckkopfen (112)
entsprechend der Breite der zu bedruckenden Oberfliche aufweist; und
Mittel zum Verfahren der Druckeinheit (110) entlang eines Verfahrbe-
reichs iiber die Oberfldche der fest gehaltenen Werkstoffplatte (30), wobei
die Druckvorrichtung (100) ferner eine Reinigungseinrichtung (160) auf-
weist, die entlang des Verfahrbereichs der Druckeinheit (110) angeordnet
ist und eingerichtet ist, einen Reinigungszyklus fiir die Druckeinheit (110)
auszufithren und/oder ferner eine Teilreinigungseinrichtung (150) auf-
weist, die entlang des Verfahrbereichs der Druckeinheit (110) angeordnet
ist und eingerichtet ist, von Diisen der Druckkopfe (112) zur Teilreinigung

abgegebene Farbtropfchen aufzufangen und zu sammeln.

Druckvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Teilreinigungseinrichtung (150) als eine Einrichtung zur Uberwachung der
Druckqualitit ausgefiihrt ist, wobei die Einrichtung zur Uberwachung der
Druckqualitit Mittel zur Zufuhr eines Kontrolldruckstreifens (145) oder
eines Kontrollmusterstreifens (146) in eine Position aufweist, in der der
Kontrolldruckstreifens (145) oder der Kontrollmusterstreifens (146) mit
der Druckeinheit (110) mit einem Testmuster bedruckt werden kann, das

zumindest den Anforderungen einer Teilreinigung entspricht.
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Druckvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
richtung zur Uberwachung der Druckqualitdt ferner ein optisches System
zum Erfassen des gedruckten Testmusters aufweist, sowie Mittel zum
Vergleichen des erfassten gedruckten Testmusters mit einem Sollmuster

zur Uberwachung der Druckqualitiit.

Verfahren zum Bedrucken von Oberflaichen von Werkstoffplatten, insbe-

sondere Holzplatten, mit einer mehrfarbigen Abbildung, aufweisend:

Ausrichten der Werkstoffplatte (30) in eine definierte Lage und Hoéhe der
Oberfliche; Halten der Werkstoffplatte (30); und

Verfahren einer Druckeinheit (110) entlang eines Verfahrweges tiber die
Oberfliche der gehaltenen Werkstoffplatte (30) und

Bedrucken der Oberfldche der gehaltenen Werkstoffplatte mit Druckein-
heit (110), wobei die Druckeinheit (110) fiir eine Mehrzahl von Farben je-
weils eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Druckkopfen (12,

112) entsprechend der Breite der zu bedruckenden Oberflache aufweist;

Verfahren der Druckeinheit (110) zu einer Reinigungsposition iiber einer
Reinigungseinrichtung (160) oder zu einer Teilreinigungsposition {iber ei-
ner Teilreinigungseinrichtung (150), wobei die Reinigungsposition oder

die Teilreinigungsposition entlang des Verfahrweges angeordnet sind, und

Ausfiihren eines Reinigungszyklusses fiir die Druckeinheit (110) und/oder
Ausfiihren einer Teilreinigung, bei der wenig oder unbenutzte Diisen der

Druckkéopfe dazu gebracht werden, kleine Farbtropfchen abzugeben.

Verfahren nach Anspruch 4, ferner aufweisend:

Verfahren der Druckeinheit (110) in eine Position fiir einen Kontrolldruck;
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Ausfiihren eines Drucks mit einem Testmuster auf einem Kontroll-
druckstreifen (145) oder einem Kontrollmusterstreifen (146); wobei das

Testmuster zumindest dem Anspruch einer Teilreinigung geniigt;

Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch das Erfassen des ge-
druckten Testmusters mit einem optischen System und Vergleichen des er-
fassten gedruckten Testmusters mit einem Sollbild zum Uberwachen der

Druckqualitit oder Kontrolle der durchgefiihrten Reinigung.

Verfahren nach den Anspriichen 5 oder 6, wobei wobei die Druckeinheit
(110) aus einer Ruhestellung gemiB einem vordefinierten Beschleuni-
gungsprofil auf eine vorgegebene Arbeitsgeschwindigkeit vpe beschleu-
nigt wird bevor die Druckeinheit (110) entlang des Verfahrweges die
Werkstoffplatte (30) iberfdhrt und der Druckvorgang beginnt;
die Druckeinheit (110) wird mit einer konstanten Geschwindigkeit vpryck
wihrend des Druckvorganges verfahren; die Druckeinheit (110) wird an-
schliefend gemiB einem vorgegebenem Verzdgerungsprofils abgebremst,
bis die Druckeinheit (110) zum Stillstand kommt und abschlieend wird

die Druckeinheit (110) wieder zuriick in die Ruheposition verfahren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfahrensanspriiche, wobei
die Ruheposition iiber der Reinigungsvorrichtung (160) oder der Teilreini-

gungsvorrichtung (150) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfahrensanspriiche, wobei
vor dem Beginn des Druckvorganges oder vor dem Uberfahren der Werk-
stoffplatte (30) ein Druckimpuls an alle Diisen der Druckkopfe (112) ab-

gegeben wird.
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