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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedru-
cken eines plattenférmigen Werkstlickes mittels einer
Digitaldruckanlage, die wenigstens ein Farbauftrags-
werk zum Aufbringen von Drucktinte aufweist, wobei
die Drucktinte eine Tintentemperatur aufweist, wenn
sie auf das Werkstiick aufgebracht wird. Die Erfindung
betrifft zudem eine Vorrichtung zum Durchfiihren eines
derartigen Verfahrens.

[0002] DasBedrucken eines plattenformigen Werkstu-
ckes ist furr viele Anwendungen heute gangiger Stand der
Technik und wird beispielsweise beim Herstellen von
FuRbodenpaneelen, Mébelbauteilen oder Arbeitsplatten
verwendet. Dabei werden Holz-, Stein- oder Fantasie-
dekore auf plattenférmige Kerne gedruckt, die beispiels-
weise eine Holzwerkstoffplatte beinhalten. Die Digitald-
ruckanlagen, die dabei zum Einsatz kommen, beinhalten
oft Grundierungsbauteile, um die zu bedruckenden Plat-
tenkerne in gegebenenfalls mehreren Schritten weil} zu
grundieren. Dabei wird jede einzelne aufgebrachte
Grundierungsschicht im Verfahren, also Inline, getrock-
net, ohne die Platten auf ihren Transportbandern zu
stoppen. Dadurch wird viel Warmeenergie bendtigt, die
in das Verfahren und damit in die Digitaldruckanlage
eingebracht wird. Die zu bedruckenden Kerne erreichen
dabei Temperaturen von mehr als 70 °C und werden oft
mit einer Temperatur von beispielsweise 55 °C dem
Farbauftragswerk zugefiihrt. Dies hat mehrere Nachtei-
le. Durch die warmen Platten, die oftmals mit mehreren
Schichten Grundierung versehen sind, wird eine grol3e
Menge Flussigkeit und Feuchtigkeit in die Digitaldruck-
anlage eingebracht. Zudem ist es beispielsweise aus der
EP 2 927 003 A1 bekannt, dass die Temperatur des zu
bedruckenden Werkstiickes einen signifikanten Einfluss
auf das Druckergebnis hat. Sie hat Einfluss auf die Vis-
kositat der aufgebrachten Tintentrépfchen und damit auf
den optischen Eindruck des hergestellten Dekors, bei-
spielsweise die Farbsattigung und die Scharfe der her-
gestellten Abbildung.

[0003] Um zumindest die Reproduzierbarkeit des Dru-
ckergebnisses gewahrleisten zu kdnnen, wird daher in
der EP 2927 003 A1 vorgeschlagen, die zu bedruckende
Oberflache auf eine Temperatur innerhalb eines vorbe-
stimmten Wertebereiches zu erwadrmen oder abzukih-
len. Fir das Bedrucken von Papier stellen sich weitere
Schwierigkeiten, da die durch das warme Werkstlick
eingebrachte Feuchtigkeit die Oberflachenbeschaffen-
heit, beispielsweise die Welligkeit, eines Druckpapiers
deutlich starker beeinflusst, als dies bei einem festen
Werkstlck, beispielsweise einer Holzwerkstoffplatte,
der Fall ware. Aus der EP 2 206 605 B2 ist es daher
bekannt, unterschiedliche Klimazonen mit unterschiedli-
cher Raum-Luftfeuchtigkeit zu erzeugen, in denen unter-
schiedliche Teile des eigentlichen Druckverfahrens statt-
finden. Dies hat einen hohen apparativen Aufwand und
einen grofen Energiebedarf zur Folge, wodurch das
Verfahren kompliziert und kostenintensiv wird.
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[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen,
mit denen die Nachteile aus dem Stand der Technik
zumindest abgemildert, bestenfalls Uberwunden wer-
den.

[0005] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe durch
ein Verfahren gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1,
welches sich dadurch auszeichnet, dass das Werkstiick
in einer Temperiereinrichtung auf eine vorbestimmte
Werkstlicktemperatur gebracht wird, bevor es dem Farb-
auftragswerk zugefihrt wird, wobei die vorbestimmte
Werkstlicktemperatur von der Tintentemperatur ab-
hangt. Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass
es keine absolute Werkstlicktemperatur gibt, die unab-
hangig von anderen Parametern immer das optimale
Druckergebnis liefert. Vielmehr hangt die vorbestimmte
Werkstlicktemperatur von der Temperatur der verwen-
deten Tinte ab. Allgemein hat sich gezeigt, dass eine
héhere Tintentemperatur auch eine héhere vorbestimm-
te Werkstucktemperatur zur Folge hat.

[0006] Die verwendete Digitaldruckanlage verflgt vor-
zugsweise Uber eine elektrische Steuerung, beispiels-
weise eine elektronische Datenverarbeitungseinrich-
tung, die eingerichtet ist, Sensordaten, beispielsweise
von Temperatursensoren, zu verarbeiten. Ein solcher
Temperatursensor, der ebenfalls Teil der Digitaldruckan-
lage sein kann, wird beispielsweise verwendet, um die
Temperatur der verwendeten Drucktinte zu bestimmen.
Der vom Sensor erfassten Messwerte wird der elektri-
schen Steuerung Ubergeben, die daraus eine vorbe-
stimmte Werkstlicktemperatur errechnet. Wenigstens
ein weiterer Temperatursensor, der ebenfalls Teil der
Digitaldruckanlage sein kann, wird verwendet, um die
aktuelle Werkstucktemperatur, also den Ist-Wert der
Werkstlucktemperatur, zu bestimmen. Auch dieser Mess-
wert wird der elektrischen Steuerung ubergeben, die die
so ermittelte aktuelle Werkstlicktemperatur mit der vor-
bestimmten Werkstiicktemperatur vergleicht und einge-
richtet ist, die Temperiereinrichtung so zu steuern, dass
die aktuelle Werkstlcktemperatur der vorbestimmten
Werkstlicktemperatur angeglichen wird.

[0007] Die Temperiereinrichtung verfugt vorzugsweise
Uber wenigstens ein Heizelement, um die aktuelle Werk-
stlicktemperatur zu erhéhen und/oder iber wenigstens
ein Kuhlelement, um die aktuelle Werkstlicktemperatur
zureduzieren. Die elektrische Steuerung ist eingerichtet,
diese Elemente in Abhangigkeit der Messwerte der Sen-
soren zu steuern.

[0008] Vorzugsweise weisen die Tintentemperatur
und die vorbestimmte Werkstlicktemperatur eine Diffe-
renz von héchstens 10 °C, vorzugsweise von héchstens
5°C, besonders bevorzugt héchstens 2 °C auf. Vorzugs-
weise betragt die Tintentemperatur wenigstens 20°C,
vorzugsweise wenigstens 25°C, besonders bevorzugt
wenigstens 30 °C und héchstens 40 °C, bevorzugt
héchstens 38 °C, besonders bevorzugt h6chstens 35 °C.
[0009] Durch die geringe Temperaturdifferenz zwi-
schen der Tintentemperatur und der vorbestimmten
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Werkstlicktemperatur kommt es beim Aufbringen der
Drucktinte innerhalb des wenigstens einen Farbauftrags-
werkes auf das plattenférmige Werkstiick nur zu einer
geringen Kondensatbildung im Bereich der Druckképfe
des wenigstens einen Farbauftragswerkes. Dies ist von
Vorteil, da Kondensat an Druckkopfen einerseits die
empfindliche Elektronik beeinflussen kann und anderer-
seits eine negativen Einfluss auf den Prozess der Tropf-
chenbildung der Drucktinte am Druckkopf hat.

[0010] Vorzugsweise weist die Digitaldruckanlage
mehrere Farbauftragswerke zum Aufbringen von Druck-
tinte verschiedener Farben auf, wobei die Tintentempe-
raturen benachbarter Farbauftragswerke sich um héchs-
tens 1,5 °C, bevorzugt hochstens 1,3 °C, besonders
bevorzugt héchstens 1,0 °C unterscheiden. Vorzugswei-
se ist die vorbestimmte Werksticktemperatur von der
Tintentemperatur des ersten Farbauftragswerkes oder
vom Durchschnitt aller Tintentemperaturen abhangig.
[0011] Vorteilhafterweise wird auf das Werkstlick we-
nigstens eine Grundierung aufgebracht, bevor das Werk-
stlick der Temperiereinrichtung zugefihrt wird. Dabei
wird vorzugsweise das Werkstlck nach dem Aufbringen
der wenigstens einen Grundierung getrocknet, bevor es
der Temperiereinrichtung zugefuhrt wird. Fur den Fall,
dass die Grundierung in mehreren einzelnen Schichten
aufgebracht wird, ist es von Vorteil, das Werkstlick nach
dem Aufbringen jeder einzelnen Schicht der Grundie-
rung zu trocknen. Unabhangig davon, in wie vielen ein-
zelnen Schichten die Grundierung aufgebracht wird, wird
durch das Trocknen des Werkstiickes vor dem Zufiihren
zu Temperiereinrichtung erreicht, dass die Menge der in
die Temperiereinrichtung eingebrachten Feuchtigkeit re-
duziert wird.

[0012] Vorzugsweise wird das Werkstiick in der Tem-
periereinrichtung auf die vorbestimmte Werkstiicktem-
peratur abgekuhlt.

[0013] Vorzugsweise ist die vorbestimmte Werkstuck-
temperatur ein Temperaturbereich, in dem die aktuelle
Werkstlicktemperatur liegen muss, damit das Werkstlck
dem Farbauftragswerk zugefiihrt werden kann. Der Tem-
peraturbereich der vorbestimmten Werkstlcktemperatur
erstreckt sich beispielsweise lber hdchstens 5 °C, vor-
zugsweise Uber héchstens 3 °C, besonders bevorzugt
Uber hochstens 1 °C. Alternativ dazu, die vorbestimmte
Werkstlicktemperatur als einen Temperaturbereich zu
verstehen, kann die vorbestimmte Werkstlicktemperatur
auch ein exakter Wert sein, wobei das Werkstlick in
diesem Fall dem Farbauftragswerk zugefiihrt wird, wenn
die Differenz zwischen der aktuellen Werkstlicktempe-
ratur und der vorbestimmten Werkstucktemperatur klei-
ner als ein vorbestimmter Grenzwert ist. Dieser Grenz-
wert betragt beispielsweise 2,5 °C, vorzugsweise 1,5 °C,
besonders bevorzugt 0,5 °C. In diesem Fall gilt die ak-
tuelle Werkstlicktemperatur als "auf die vorbestimmte
Werkstlicktemperatur gebracht", wenn die Differenz zwi-
schen der aktuellen Werkstlicktemperatur und der vor-
bestimmten Werkstliicktemperatur kleiner als der vorbe-
stimmte Grenzwert ist.
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[0014] Vorzugsweise wird das Werkstiick aussortiert,
bevor es dem wenigstens einen Farbauftragswerk zuge-
fuhrt wird, wenn wenigstens ein durch wenigstens einen
Sensor gemessener Parameter nicht in einem vorbe-
stimmten Wertebereich liegt, wobei das Werkstiick dann
vorzugsweise einer Nachbehandlung unterzogen wird,
um den wenigstens einen Parameter so zu beeinflussen,
dass er nach der Nachbehandlung in dem vorbestimm-
ten Wertebereich liegt. Istder Parameter die Feuchtigkeit
des zu bedruckenden Werkstlickes, wird das Werkstiick
beispielsweise aussortiert, wenn die Feuchtigkeit zu
hoch ist, um ein ausreichend gutes Druckbild zu errei-
chen. Die Nachbehandlung beinhaltet dann die Trock-
nung des zu bedruckenden Werkstlickes. Ist der Para-
meter die Welligkeit der zu bedruckenden Oberflache
des Werkstiickes, wird das Werkstlick beispielsweise
aussortiert, wenn die Welligkeit zu hoch ist. Die Nach-
behandlung beinhaltet dann eine Glattung der Oberfla-
che.

[0015] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe zudem
durch eine Vorrichtung zum Durchfiihren eines Verfah-
rens der hier beschriebenen Art, wobei die Vorrichtung
eine Digitaldruckanlage mit wenigstens einem Farbauft-
ragswerk, eine Temperiereinrichtung und eine elektri-
sche Steuerung aufweist, die eingerichtet ist, ein hier
beschriebenes Verfahren durchzufiihren.

[0016] Vorzugsweise verfligt die Vorrichtung iber we-
nigstens ein Auftragswerk fir eine Grundierung und/oder
die Digitaldruckanlage verfligt Gber mehrere Farbauft-
ragswerke.

[0017] In einer bevorzugten Ausgestaltung verfugt die
Vorrichtung Gber wenigstens einen Trockner, der in Pro-
zessrechnung hinter wenigstens einem Farbauftrags-
werk der Digitaldruckanlage angeordnet ist. Besonders
bevorzugt verfuigt die Vorrichtung tiber einen Trockner fiir
jedes Farbauftragswerk und/oder fir jedes Auftragswerk
fuir eine Grundierung, wobei jeder Trockner in Prozess-
richtung hinter dem jeweiligen Auftragswerk angeordnet
ist. Ist dies bedeutet, dass das zu bedruckende Werk-
stlick zunachst in dem Auftragswerk mit Grundierung
oder Tinte beaufschlagt wird und anschlieRend vom
Trockner getrocknet wird.

[0018] Vorzugsweise verfugtdie Temperiereinrichtung
Uber wenigstens einen Temperatursensor zum Bestim-
men einer aktuellen Werkstiicktemperatur des Werksti-
ckes, wobei der Sensor eingerichtet ist, Sensordaten an
die elektrische Steuerung zu Ubermitteln.

[0019] Vorzugsweise verfiigt die Temperiereinrichtung
Uber wenigstens ein Temperierelement, vorzugsweise
Uber wenigstens ein Heizelement und/oder wenigstens
ein Kuhlelement, durch das die aktuelle Werksticktem-
peratur des Werkstlickes beeinflussbar ist.

[0020] Die elektrische Steuerung ist eingerichtet, die
aktuelle Werkstucktemperatur der zu bedruckenden
Oberflache des Werkstlickes zu (iberwachen. Dies be-
deutet insbesondere, dass in regelmaRigen zeitlichen
Absténden die aktuelle Werkstuicktemperatur von dem
wenigstens einen Temperatursensor an die elektrische
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Steuerung Ubermittelt wird, die diese aktuelle Werkstiick-
temperatur mit der vorbestimmten Werkstticktemperatur
vergleicht.

[0021] Vorzugsweise ist der wenigstens eine Tempe-
ratursensor eingerichtet, die aktuelle Werkstucktempe-
ratur ortsaufgeldst zu bestimmen. Vorzugsweise sind
dafiir mehrere Temperatur so vorhanden, die beispiels-
weise Uber die Breite des Werkstiickes angeordnet sind
und ortsaufgelost die aktuelle Werkstlicktemperatur
messen und die Messdaten an die elektrische Steuerung
Ubermitteln.

[0022] Bevorzugtist das Temperierelement eingerich-
tet, die aktuelle Werkstlicktemperatur des Werkstiickes
ortsaufgeldst zu beeinflussen. Dazu ist es von Vorteil,
denn das Temperierelement mehrere Heizelemente un-
d/oder mehrere Kihlelemente aufweist, die jeweils ein-
gerichtet sind, die aktuelle Werkstlcktemperatur nur in
einem Bereich der Oberflache zu beeinflussen.

[0023] Vorzugsweise herrschtinnerhalb der Temperie-
reinrichtung die vorbestimmte Werkstlicktemperatur,
wobei die elektrische Steuerung eingerichtet ist, das
Werkstlck erst dann aus der Temperiereinrichtung zu
dem wenigstens einen Farbauftragswerke zu leiten,
wenn eine Differenz zwischen der aktuellen Werkstlck-
temperatur und der vorbestimmten Werkstiicktempera-
tur kleiner als der vorbestimmte Grenzwert ist oder die
aktuelle Werkstlicktemperatur innerhalb des Bereiches
liegt, der durch die vorbestimmte Werkstucktemperatur
definiert ist.

[0024] Vorzugsweise verfiigt die Vorrichtung Gber eine
Sortiereinrichtung, um ein Werkstiick auszusortieren,
bevor es dem wenigstens einen Farbauftragswerk zuge-
fihrt wird.

[0025] Vor vorzugsweise ist dieser Sortiereinrichtung
eingerichtet, das Werkstuick dann einer weiteren Arbeits-
station zuzufiihren, in der eine Nachbehandlung statt-
finden kann.

[0026] Besonders bevorzugt verfiigt die Vorrichtung,
beispielsweise als Teil der Temperiereinrichtung, tUber
eine Auffangeinrichtung, die es der Vorrichtung ermég-
licht, einzelne Werkstlicke so lange in der Temperierein-
richtung verweilen zu lassen, bis die vorbestimmte Werk-
sticktemperatur erreicht ist. Dies kann beispielsweise
durch eine Transportschleife, beispielsweise in Form
eines Paternosters, erreicht werden. Die enthaltenen
Werkstlicke bewegen sich in dieser Transportschleife
umlaufend auf einer geschlossenen Transportbahn.
Bei jedem Umlauf besteht die Mdglichkeit, das jeweilige
Werkstlick aus der Temperiereinrichtung oder der Auf-
fangeinrichtung heraus zu leiten oder zu entnehmen und
dem wenigstens einen Farbauftragswerk zuzuleiten. Da-
bei wird das Werkstuck dem Farbauftragswerk zugelei-
tet, wenn die aktuelle Werkstliicktemperatur der vorbe-
stimmten Werkstilicktemperatur entspricht. Anderenfalls
verbleibt das Werkstlick in der Transportschleife, bis die
aktuelle Werkstiicktemperatur der vorbestimmten Werk-
stlicktemperatur entspricht.

[0027] Eine solche Auffangeinrichtung oder Transport-
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schleife hat vorzugsweise zudem die Aufgabe, die Be-
schickung oder den Werkstuickeinschub zum Farbauft-
ragswerk zu beeinflussen und kann als Werkstiickpuffer
verwendet werden, wenn eine in Prozessrichtung spa-
tere Einrichtung, beispielsweise das Farbauftragswerk,
aufgrund einer Funktionsstérung nicht den erwarteten
Durchsatz an Werkstiicken aufweist. Die elektrische
Steuerung der Vorrichtung ist in diesem Fall vorzugs-
weise eingerichtet, die Werkstiicke so lange in der Auf-
fangeinrichtung oder der Transportschleife zu belassen,
bis die Stérung aufgehoben ist und Werkstlicke wieder
dem Farbauftragswerk oder der weiteren Einrichtung
zugefiihrt werden kénnen.

[0028] Vorzugsweise verfligtdas plattenformige Werk-
stuck uber einen Kern oder besteht aus einem solchen.
Der Kern ist vorzugsweise eine Holzwerkstoffplatte, bei-
spielsweise eine MDF, HDF, OSB, Spanplatte oder eine
Sperrholzplatte. Auch Platten, die eine Mischung aus
Holzpartikeln und Kunststoff verwendet wird, sind bevor-
zugte Ausgestaltungen eines Kerns. Dies betrifft bei-
spielsweise WPC (wood plastic composite)-Platten.
Der Kern kann auch vollstdndig aus einem Kunststoff
bestehen, beispielsweise in Form von Kunststoffplatten
oder SPC (solid polymere core)-Platten. Auch Platten,
die beispielsweise unter der Bezeichnung "Corepel" an-
geboten werden (siehe www.corepel.com) und die bei-
spielsweise einen aus Holzfasern aufgebauten Innen-
kern haben, der von Harzen, vorzugsweise Hochleis-
tungsharzen umgeben ist, kénnen als Kern vorteilhaft
sein. Der Kern ist vorzugsweise wenigstens 3 mm dick.
[0029] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand eines konkreten Beispiels naher beschrieben. Bei
einem Hersteller fir LaminatfuBbodendielen werden auf
hochverdichteten Holzfaserplatten (HDF) mittels Digital-
druck Holz-, Stein- und Fantasiedekore gedruckt. Die
Platten sind 2800 mm lang, 2070 mm breit und haben
eine Starke von 6 mm bis 12mm. Die Gesamtanlage hat
eine Vorschubgeschwindigkeit von 80m/min bei einer
Licke zwischen zwei aufeinanderfolgenden Werkstu-
cken von ca. 1500 mm. Die gesamte Vorrichtung bein-
haltet eine automatisierte Plattenbeschickung sowie alle
fur das Verfahren notwendigen Elemente. Durch die
Grundierungseinrichtung und deren Trocknungseinhei-
ten erreichen die Platten Oberflachentemperaturen von
Uber 70°C. Die Vorrichtung verfugt Gber eine Auffangein-
richtung in Form eines Paternosters, der in Prozessrich-
tung vor dem Farbauftragswerke angeordnet ist und der
100 Platten aufnehmen kann. Die Auffangeinrichtung ist
in diesem Ausfiihrungsbeispiel Teil der Temperiereinrich-
tung und hat die Méglichkeit, die dort enthaltenen Platten
zu kihlen sowie auch einzeln oder gemeinsam Uber
Strahler, die Strahlung im Bereich des nahen Infrarots
(NIR) aussenden, zu erwarmen. Es werden alle vorgrun-
dierten und/oder geprimerten Platten aus der Anlage
aufgenommen. Fir jede einzelne Platte wird die Ober-
flachentemperatur an neun Punkten gemessen und
Uberwacht. Diese sind in Langsrichtung der platte vorn,
in der Mitte und hinten, sowie in Querrichtung (der Breite)
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links, in der Mitte und rechts positioniert. Entscheidend ist
und bewertet wird der Mittelwert dieser Messpunkte in
diesem Ausfiihrungsbeispiel. Die Tintentemperatur und
damit in etwa die Temperatur der Druckkdpfe betragt
32°C (Toleranz +/-1 °C). Mittels der elektrischen Steue-
rung wird die Temperiereinrichtung so gesteuert, dass
die aktuelle Werkstlicktemperatur der Platten direkt vor
dem Zuleiten an das Farbauftragswerk auf diese Tem-
peratur, die also als vorbestimmte Werkstlcktemperatur
verwendet wird, eingestellt, indem sie vor der Zuleitung
gekuhlt oder erwarmt werden.

[0030] Eine weitere Temperaturiberwachung (eben-
falls 9 Messpunkte) direkt vor dem wenigstens einen
Farbauftragswerk zeigt im Mittelwert einer Platte
32,8°C. Die aktuelle Werkstlicktemperatur dieser Platte
im Paternoster betrug direkt vor der Ausgabe an das
Farbauftragswerk 30,8°C, demnach eine herabgesetzte
Temperaturtoleranz um 2 °C. Die Temperaturiiberwa-
chung und -steuerung der elektrischen Steuerung stellte
fest, dass sich die Oberflachentemperatur von der Aus-
gabe aus der Auffangeinrichtung bis unmittelbar vor dem
Farbauftragswerk um 2°C wieder erwarmt und hat dies
entsprechend bertcksichtigt. Die Temperaturdifferenzen
zwischen Tintentemperatur, Plattentemperatur im Pater-
noster und Plattentemperatur unmittelbar vor dem Farb-
auftragswerk variieren aufgrund von Umwelteinflissen
und werden vorzugsweise standig angepasst und inner-
halb vorgegebener Toleranzen gehalten. Durch die ge-
naue Uberwachung und Steuerung oder Plattenoberfla-
chentemperatur tritt im Druckbereich keinerlei Konden-
sat durch starke Temperaturunterschiede auf der Mate-
rialien. AuBerdem hatten die vorgrundierten Platten im
Paternoster Zeit auszudiinsten. Durch die nahezu identi-
schen Materialtemperaturen im Druckbereich des Farb-
auftragswerkes kommt zu keinen Stérungen oder tech-
nischen Ausféllen in Folge von Uberhitzung durch heiRe
Platten.

[0031] Mithilfe der beiliegenden Zeichnung wird ein
Ausflihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung naher
erlutert. Es zeigt

Figur 1 - den schematischen Ablauf eines Verfahrens
gemal einem Ausflihrungsbeispiel der vorliegenden Er-
findung.

[0032] Figur 1 zeigt schematisch einen méglichen Ab-
lauf eines Verfahrens zum Bedrucken eines plattenfor-
migen Werkstlickes. Zunachst werden die Werkstlicke 2,
die in Form eines Stapels 4 angeliefert oder bereitgestellt
werden, vereinzelt und der Vorrichtung zum Durchflihren
des Verfahrens zugeleitet. Durch den schematisch dar-
gestellten Computer 6, der bei fast allen Stationen, die
bei dem Verfahren durchlaufen werden, dargestellt ist,
wird die elektrische Steuerung dargestellt, die zur Steue-
rung der jeweiligen Station und vorzugsweise der ge-
samten Vorrichtung geeignet ist und verwendet wird.
[0033] Nachdem Vereinzeln der Werkstlicke 2 werden
diese einem Schleifer 8 zugefihrt, in der die spater zu
bedruckende Oberflache des Werkstuicks 2 an geschlif-
fen wird, um eine bessere Bedruckbarkeit zu erreichen.
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Dieser Schritt ist von Vorteil, jedoch fir das Verfahren
nicht notwendig. AnschlieRend werden die vereinzelten
und an geschliffenen Werkstiicke 2 in einer Heizung 10
vorgewarmt, bevor sie einem ersten Auftragswerk 12
zugefiuhrt werden, bei dem sie mit einem transparenten
Grundierauftrag versehen werden. Im anschlielenden
Trockner 14 wird die aufgebrachte Schicht getrocknet.
Anschlieend durchlaufen die Werkstlicke 2 mehrere
Auftragswerke 16 mit anschlieRenden Trockner 14, in
denen im gezeigten Ausflihrungsbeispiel jeweils eine
Schicht einer weiflen Grundierung aufgebracht wird.
Je nach Notwendigkeit kénnen hier auch mehr oder
weniger Auftragswerke durchlaufen werden.

[0034] Nachdem die Grundierung aufgebracht wurde,
werden die Werkstlicke 2 im gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel einem weiteren Auftragswerk 18 zugefiihrt, in dem
ein Primer auf die zu bedruckende Oberflache aufge-
bracht wird. Auch diesem Auftragswerk 18 schlieRt sich
ein Trockner 14 an.

[0035] Die so vorbereiteten Werkstiicke werden einer
Temperiereinrichtung 20 zugefihrt, die im gezeigten
Ausfliihrungsbeispiel eine Auffangeinrichtung 22 auf-
weist. Diese ist als umlaufende Transportschleife aus-
gebildet, in der die einzelnen Werkstiicke umlaufend
gefordert werden. Die Temperiereinrichtung 20 verfligt
Uber mindestens ein Heizelement 24 und wenigstens ein
Kihlelement 26, die in Figur 1 nur schematisch darge-
stellt sind. Vorzugsweise sind mehrere Heizelemente 24
und mehrere Kihlelemente 26 vorhanden, die beson-
ders bevorzugt einzelne Werkstiicke 2 beeinflussen und
so die Temperatur verandern kénnen. Die Werkstlicke 2
kénnen auf zwei unterschiedlichen Wegen die Tempe-
riereinrichtung 20 verlassen. Sollten die Werkstiicke 2
nicht geeignet sein, dem weiteren Verfahren zugefiihrt zu
werden, kdnnen Sie Uber die Sortiereinrichtung 28 aus-
sortiert werden. Andernfalls werden sie nach einer Tem-
peraturkontrolle 30 dem wenigstens einen Farbauftrags-
werk 32 zugeflhrt, dem sich im gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel wieder ein Trockner 14 anschlief3t.

[0036] Danachwird aufdie so bedruckte Oberflache im
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel noch eine Deckschichtin
einem Auftragswerk 16 aufgebracht, die mit dem an-
schliefenden Trockner 14 getrocknet wird, bevor das
Werkstlick 2 in der Kiihlung 34 auf die endgtiltige Tem-
peratur gekihlt und anschlieBend wieder als Stapel 4
bereitgestellt wird.

Bezugszeichenliste

[0037]

2 Werkstlick
4 Stapel

6 Computer
8 Schleifer
10 Heizung

12 erstes Auftragswerk
14 Trockner
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16  Auftragswerk

18  Auftragswerk

20  Temperiereinrichtung
22 Auffangeinrichtung
24  Heizelement

26  Kuhlelement

28  Sortiereinrichtung
30 Temperaturkontrolle
32  Farbauftragswerk
34  Kuhlung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bedrucken eines plattenférmigen

Werkstlickes mittels einer Digitaldruckanlage, die
wenigstens ein Farbauftragswerk zum Aufbringen
von Drucktinte aufweist, wobei die Drucktinte eine
Tintentemperatur aufweist, wenn sie auf das Werk-
stlick aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkstiick in einer Temperiereinrichtung
auf eine vorbestimmte Werkstiicktemperatur ge-
bracht wird, bevor es dem Farbauftragswerk zuge-
fahrt wird, wobei die vorbestimmte Werkstlicktem-
peratur von der Tintentemperatur abhangt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tintentemperatur und die vorbe-
stimmte Werksticktemperatur eine Differenz von
héchstens 10 °C, vorzugsweise von hoéchstens
5°C, besonders bevorzugt hochstens 2°C aufwei-
sen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tintentemperatur wenigs-
tens 20°C, vorzugsweise wenigstens 25°C, beson-
ders bevorzugt wenigstens 30 °C und héchstens 40
°C, bevorzugt hochstens 38 °C, besonders bevor-
zugt hochstens 35 °C betragt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Digitaldruck-
anlage mehrere Farbauftragswerke zum Aufbringen
von Drucktinte verschiedener Farben aufweist, wo-
bei die Tintentemperaturen benachbarter Farbauft-
ragswerke sich um hoéchstens 1,5 °C, bevorzugt
héchstens 1,3 °C, besonders bevorzugt hochstens
1,0 °C unterscheiden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vorbestimmte Werkstlucktempe-
ratur von der Tintentemperatur des ersten Farbauft-
ragswerkes oder vom Durchschnitt aller Tintentem-
peraturen abhangt.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass auf das Werkstiick
wenigstens eine Grundierung aufgebracht wird, be-
vor das Werkstlick der Temperiereinrichtung zuge-
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10.

1.

12.

13.

fuhrt wird, wobei vorzugsweise das Werkstlick nach
dem Aufbringen der wenigstens einen Grundierung
getrocknet wird, bevor es der Temperiereinrichtung
zugefihrt wird.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werksttick in
der Temperiereinrichtung auf die vorbestimmte
Werkstlcktemperatur abgekunhlt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstiick
aussortiert wird bevor es dem wenigstens einen
Farbauftragswerk zugefiihrt wird, wenn wenigstens
ein durch wenigstens einen Sensor gemessener
Parameter nicht in einem vorbestimmten Wertebe-
reich liegt, wobei das Werkstlick dann vorzugsweise
eine Nachbehandlung unterzogen wird, um den we-
nigstens einen Parameter so zu beeinflussen, dass
er nach der Nachbehandlung in dem vorbestimmten
Wertebereich liegt.

Vorrichtung zum Durchflihren eines Verfahren nach
einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Digitald-
ruckanlage mit wenigstens einem Farbauftrags-
werk, eine Temperiereinrichtung und eine elektri-
sche Steuerung aufweist, die eingerichtet ist, ein
Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche
durchzufuhren.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung wenigstens ein Auf-
tragswerk fur eine Grundierung aufweist und/oder
die Digitaldruckanlage mehrere Farbauftragswerke
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung wenigstens
einen Trockner aufweist, der in Prozessrichtung hin-
terwenigstens einem Farbauftragswerk der Digitald-
ruckanlage angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung einen Trockner flr
jedes Farbauftragswerk und/oder fir jedes Auftrags-
werk fir eine Grundierung aufweist, wobei jeder
Trockner in Prozessrichtung hinter dem jeweiligen
Auftragswerk angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Temperierein-
richtung wenigstens einen Temperatursensor zum
Bestimmen einer aktuellen Werksticktemperatur
des Werkstiickes aufweist, der eingerichtet ist, Sen-
sordaten an die elektrische Steuerung zu Gbermit-
teln.
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Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Temperierein-
richtung wenigstens ein Temperierelement, vorzug-
weise wenigstens ein Heizelement und/oder we-
nigstens ein Kihlelement, aufweist, durch das die
aktuelle Werkstlicktemperatur des Werkstlickes be-
einflussbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Temperierelement
eingerichtet ist, die aktuelle Werkstlicktemperatur
des Werkstickes ortsaufgelést zu beeinflussen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der Tem-
periereinrichtung die vorbestimmte Werkstucktem-
peratur herrscht und die elektrische Steuerung ein-
gerichtet ist, das Werkstulck erst dann aus der Tem-
periereinrichtung zu dem wenigstens einen Farb-
auftragswerk zu leiten, wenn eine Differenz zwi-
schen der aktuellen Werkstlicktemperatur und der
vorbestimmten Werkstiicktemperatur kleiner als ein
vorbestimmter Grenzwert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
eine Sortiereinrichtung aufweist, um ein Werkstiick
auszusortieren bevor es dem wenigstens einen
Farbauftragswerk zugefiihrt wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



e

;22

/

| ee—————
v

4

26\%

” B

Fig. 1



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 488 066 A1

Europaisches
Patentamt

European i P
0> Patent Office EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Office européen
des brevets

=

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 23 18 4314

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maRgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A US 2021/046782 Al (MEEUS PASCAL [BE]) 1-17 INV.
18. Februar 2021 (2021-02-18) B41F23/00
* Absatz [0150] - Absatz [0175]; Anspriiche B27N7/00
16-27; Abbildungen 1-4 *
A JP 2008 194827 A (KONICA MINOLTA HOLDINGS |1-17

INC) 28. August 2008 (2008-08-28)
* Absatz [0043] - Absatz [0056]; Anspriiche
1-14; Abbildungen 1-4 *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B41F
B41M
B27N
B41J
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Priifer
Minchen 11. Miarz 2024 Durucan, Emrullah

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie : aus anderen Griinden angeflihrtes Dokument
A technologischer HINTErgrund e e
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

T
E

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefilhrtes Dokument
L




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 4 488 066 A1

ANHANG ZUM EUBOPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 23 18 4314

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europdischen Recherchenbericht angeflihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

11-03-2024
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
US 2021046782 Al 18-02-2021 BR 112020018225 A2 29-12-2020
CN 111801224 A 20-10-2020
EP 3536511 A1l 11-09-2019
RU 2754886 C1 08-09-2021
us 2021046782 Al 18-02-2021
WO 2019170456 Al 12-09-2019

JP 2008194827 A 28-08-2008 KEINE

Fur ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

10



EP 4 488 066 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlief3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA (ibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

e EP 2927003 A1[0002] [0003] * EP 2206605 B2 [0003]

11



	Bibliographie
	Zusammenfassung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

