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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedru-
cken eines Papiers mittels einer Digitaldruckanlage, die
mehrere Farbauftragswerke zum Aufbringen von Druck-
tinte unterschiedlicher Farbe auf das Papier aufweist,
wobei bei dem Verfahren das zu bedruckende Papier in
einer Vorschubrichtung an den Farbauftragswerken vor-
beigeführt wird, wobei die Digitaldruckanlage eine Ein-
richtung aufweist, die eingerichtet und geeignet ist, eine
Kondensatbildung an den Farbauftragswerken zu ver-
hindern oder zu reduzieren, und mit dieser Einrichtung
die Kondensatbildung an den Farbauftragswerken ver-
hindert oder reduziert wird, wobei die Einrichtung eine
Temperiervorrichtung und eine elektrische Steuerung
aufweist, wobei die Temperiervorrichtung eingerichtet
ist, eine Temperatur der Farbauftragswerke zu beeinflus-
sen, und die elektrische Steuerung eingerichtet ist, die
Temperiervorrichtung derart zu steuern, dass die Farb-
auftragswerke unterschiedliche Temperaturen aufwei-
sen. Die Erfindung betrifft zudem eine Digitaldruckanla-
ge, die geeignet und eingerichtet ist zum Bedrucken ei-
nes Papiers mit einem derartigen Verfahren.
[0002] Derartige oder ähnliche Verfahren sind bei-
spielsweise aus der US 2013/293618 A1 und der EP 3
763 533 A1 bekannt. Auch die US 2017/0341399 A1 und
die US 2021/0031508 A1 befassen sich mit Vorrichtun-
gen und Verfahren, bei denen mehrere Druckköpfe ver-
wendet werden, um Drucktinten bestimmter Temperatu-
ren auf eine zu bedruckende Oberfläche aufzutragen.
Die WO 2021/008817 A1 befasst sich mit einer Druck-
einrichtung, bei der neben den Düsen, durch die die
Drucktinte auf die Oberfläche aufgebracht werden, Gas-
strömdüsen vorhanden sind, um die Umgebung der Tin-
tendüsen zu belüften.
[0003] Das Bedrucken von Papieren ist seit vielen Jah-
ren aus dem Stand der Technik bekannt. Bedruckte Pa-
piere werden für unterschiedliche Zwecke verwendet. In
Form von Dekorpapieren, also Papieren, die mit einem
Dekor bedruckt wurden, sind sie beispielsweise zur Her-
stellung von Laminatpaneelen, beispielsweise zur Her-
stellung von Fußbodenpaneelen oder Wand- und De-
ckenverkleidungen, aber auch als Möbelplatten ver-
wendbar. Dabei wird das gewünschte Dekor, beispiels-
weise eine Echtholz-Dekor, auf eine Papierbahn oder
eine Papierblatt aufgedruckt. Dieses wird dann beispiels-
weise mit einem Kern, vorzugsweise einer Holzwerk-
stoffplatte, verpresst.
[0004] Digitaldruckanlagen, mit denen Papiere be-
druckt werden können, sind ebenfalls seit langer Zeit be-
kannt. Sogenannte Singlepass-Digitaldruckanlagen, bei
denen das zu bedruckende Papier die Druckanlage nur
einmal durchlaufen muss, werden beispielsweise in der
Verpackungsindustrie verwendet, um Verpackungsma-
terialien, beispielsweise Kartons, zu bedrucken. Die An-
forderungen an den Druck und die Qualität des so er-
zeugten Dekors sind in diesem Fall jedoch deutlich ge-
ringer als dies bei der Herstellung von Dekorpapieren

beispielsweise für die oben genannten Zwecke der Fall
ist. Dies gilt sowohl für die Qualität des einzelnen Drucks
des Dekors als auch für die Reproduzierbarkeit der De-
kore, die oft in großer Anzahl hergestellt werden müssen.
Hinzu kommt, dass Dekorpapiere mit dem gleichen De-
kor oft in großem zeitlichen Abstand in unterschiedlichen
Chargen hergestellt werden, wodurch an die Reprodu-
zierbarkeit noch mal erhöhte Anforderungen gestellt wer-
den.
[0005] Es ist aus dem Stand der Technik bekannt, dass
verschiedene Parameter die Qualität des hergestellten
Dekors beeinflussen. Dies betrifft beispielsweise das
verwendete Papier, die Menge und Art der aufgetrage-
nen Drucktinte, die Menge und Art eines gegebenenfalls
verwendeten Primers, der auch als Grundierung be-
zeichnet werden kann, aber auch Umwelteinflüsse wie
Luftfeuchtigkeit und Temperatur. Diese Parameter, die
in der Regel nicht unabhängig voneinander optimiert wer-
den können, sondern sich gegenseitig beeinflussen, ha-
ben jedoch nicht nur einen Einfluss auf das zu bedru-
ckende Papier, sondern auch auf die zum Druck verwen-
dete /Digitaldruckanlage. So ist beispielsweise bekannt,
dass es zu der Bildung eines Kondensates am Druckkopf
kommen kann. Dies beeinträchtigt die Qualität Drucker-
gebnisse. Durch das Kondensat am Druckkopf können
einzelne Düsen des Druckkopfes, durch die Tinte austritt,
zugesetzt und verstopft werden. Dies kann bis zum Aus-
fall eines ganzen Druckkopfes führen. Um dies zu ver-
hindern ist ein erhöhter Reinigungsaufwand nötig, um
Kondensat, das sich bildet zu entfernen. Zudem hat diese
Reinigung zur Folge, dass eine Reinigungsflüssigkeit,
die zum Reinigen verwendet wird benötigt und ver-
braucht wird, durch die Kosten der Produktion erhöht
werden. Auch Drucktinte wird beim Reinigen verbraucht,
was ebenfalls nachteilige Auswirkungen hat.
[0006] Wird Kondensat nicht rechtzeitig erkannt und
entfernt, kann es zur Produktion von Ausschuss führen,
was ebenfalls die Kosten der Produktion und den nötigen
Materialeinsatz erhöht, zu höheren Stillstandszeiten der
Druckanlage führt und einen erhöhten Wartung- und Re-
paraturaufwand nach sich zieht.
[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dem eine sichere
und kontinuierliche Produktion besser ermöglicht wird.
[0008] Die Erfindung löst die gestellte Aufgabe durch
ein Verfahren zum Bedrucken eines Papiers gemäß
dem, Oberbegriff des Anspruchs 1, das sich dadurch
auszeichnet, dass die Temperaturen der Farbauftrags-
werke in Vorschubrichtung zunehmen und sich die Tem-
peraturen zweier benachbarter Farbauftragswerke um
mindestens 0,5°C und um höchstens 1,5°C unterschei-
den, wobei sich die Temperaturen des in Vorschubrich-
tung ersten Farbauftragswerkes und des in Vorschub-
richtung letzten Farbauftragswerkes um höchstens 10°C
unterscheiden.
[0009] Das zu bedruckende Papier wird folglich inner-
halb der Digitaldruckanlage an den verschiedenen Farb-
auftragswerken vorbeigeführt. Dabei wird die durch das
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jeweilige Farbauftragswerk aufzubringende Drucktinte
auf das Papier aufgebracht. Nachdem das Papier an al-
len vorhandenen Farbauftragswerken vorbeigeführt wur-
de, ist das Papier folglich mit dem gewünschten Dekor
bedruckt.
[0010] Statt wie bisher im Stand der Technik entste-
hendes Kondensat entfernen zu müssen und/oder die
Druckanlage zu warten, zu reinigen oder zu reparieren,
ist es durch die Erfindung möglich, die Kondensatbildung
zu reduzieren oder sie vollständig zu verhindern und so
das Problem zu lösen. Erfindungsgemäß ist dafür eine
Einrichtung vorhanden, die vorzugsweise Teil der Digital-
druckanlage ist und eingerichtet und geeignet ist, die
Kondensatbildung zu verhindern oder zu reduzieren. Bei
dem erfindungsgemäßen Verfahren nimmt sie diese Auf-
gabe auch war. Dies bedeutet insbesondere, dass in ei-
ner Digitaldruckanlage mit dieser Einrichtung weniger
Kondensat entsteht als in einer Digitaldruckanlage, die
nicht über diese Einrichtung verfügt. Dies ist insbeson-
dere dann zutreffend, wenn ansonsten identische Para-
meter verwendet werden.
[0011] Erfindungsgemäß verfügt die Einrichtung über
eine Temperiervorrichtung und eine elektrische Steue-
rung. Die Temperiervorrichtung ist eingerichtet, eine
Temperatur der Farbauftragswerke zu beeinflussen.
Dies kann in unterschiedliche Richtungen geschehen.
Die Temperiervorrichtung umfasst vorzugsweise eine
Heizung, die eingerichtet ist, die Temperatur der Farb-
auftragswerke zu erhöhen. Besonders bevorzugt ist die
Heizung eingerichtet, die Temperatur der Farbauftrags-
werke unabhängig voneinander zu erhöhen. Alternativ
oder zusätzlich dazu verfügt die Temperiervorrichtung
vorzugsweise über eine Kühlung, die eingerichtet ist, die
Temperatur der Farbauftragswerke zu reduzieren. Be-
sonders bevorzugt ist die Kühlung eingerichtet, die Tem-
peratur der Farbauftragswerke unabhängig voneinander
zu reduzieren.
[0012] Die elektrische Steuerung ist eingerichtet, die
Temperiervorrichtung zu steuern. In einer bevorzugten
Ausgestaltung verfügt die Digitaldruckanlage über we-
nigstens einen Temperatursensor. Besonders bevorzugt
verfügt die Digitaldruckanlage über wenigstens einen
Temperatursensor pro Farbauftragswerk. Der Tempera-
tursensor ist eingerichtet, Messdaten an die elektrische
Steuerung zu übermitteln, die Informationen über die
Temperatur des jeweiligen Farbauftragswerkes enthal-
ten. Es ist daher möglich, die Temperatur zu messen.
Die elektrische Steuerung ist vorzugsweise eingerichtet,
auf einen elektronischen Datenspeicher zuzugreifen, in
dem ein Soll-Temperaturwert für das jeweilige Farbauf-
tragswerk hinterlegt ist. Die elektrische Steuerung ist
oder beinhaltet vorzugsweise eine elektronische Daten-
verarbeitungseinrichtung. Die elektrische Steuerung ver-
gleicht die vom Sensor gemessene Temperatur eines
Farbauftragswerkes mit der im elektronischen Daten-
speicher hinterlegten Soll-Temperatur und ist eingerich-
tet, auf der Grundlage des Ergebnisses dieses Verglei-
ches die Temperiervorrichtung zu steuern. Weicht die

gemessene Temperatur von der Soll-Temperatur um
mehr als einen vorbestimmten Wert ab, sendet die elek-
trische Steuerung Steuersignale an die Temperiervor-
richtung, die dann die Temperatur des Farbauftragswer-
kes verändert. Ist die gemessene Temperatur größer als
die hinterlegte Soll-Temperatur wird die Kühlung der
Temperiervorrichtung durch die Steuersignale ange-
steuert und senkt die Temperatur. Ist die gemessene
Temperatur kleiner als die hinterlegte Soll-Temperatur,
wird die Heizung der Temperiervorrichtung durch die
Steuersignale angesteuert.
[0013] Vorzugsweise ist die elektrische Steuerung ein-
gerichtet, die Temperiervorrichtung derart zu steuern,
dass die Farbauftragswerke unterschiedliche Tempera-
turen aufweisen. Besonders bevorzugt nehmen die Tem-
peraturen der Farbauftragswerke in Vorschubrichtung
zu. Dieser Ausgestaltung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass die auf das Papier aufgebrachte Menge flüssiger
Drucktinte in Vorschubrichtung zunimmt. Damit steigt
auch die Gefahr, dass sich ein Kondensat aus der auf-
gebrachten Flüssigkeitsmenge bildet. Je größer die
Temperatur des Farbauftragswerkes ist, desto geringer
ist die Wahrscheinlichkeit, dass Flüssigkeit, die sich in
der Umgebung des Farbauftragswerkes befindet, am
Farbauftragswerk kondensiert. Daher ist es in der Regel
von Vorteil, wenn die Temperaturen der Farbauftrags-
werke in Vorschubrichtung zunehmen.
[0014] Erfindungsgemäß unterscheiden sich die Tem-
peraturen zweier benachbarter Farbauftragswerke um
wenigstens 0,5 °C, bevorzugt um wenigstens 0,7 °C, be-
sonders bevorzugt um wenigstens 1,0 °C. Vorzugsweise
unterscheiden sich die Temperaturen zweier benachbar-
ter Farbauftragswerke um höchstens 1,5 °C, bevorzugt
um höchstens 1,3 °C, besonders bevorzugt um höchs-
tens 1,0 °C.
[0015] In einem konkreten Ausführungsbeispiel ver-
fügt die Digitaldruckanlage beispielsweise über vier
Farbauftragswerke, deren Temperaturen in Vorschub-
richtung zunehmen. Die Temperatur des ersten Farbauf-
tragswerkes beträgt in diesem konkreten Ausführungs-
beispiel 29 °C, die des zweiten Farbauftragswerkes 30
°C, die des dritten Druckwerkes 31 °C und die des vierten
Druckwerkes 32 °C.
[0016] Einerseits ist es von Vorteil, wenn die Tempe-
ratur zwischen dem zu bedruckenden Papier und dem
Druckkopf möglichst gering ist, um die Gefahr von Kon-
densatbildung zu reduzieren. Da auch das Papier beim
Durchlaufen der Digitaldruckanlage erwärmt wird, ist es
von Vorteil, wenn auch die Temperatur der Farbauftrags-
werke in Vorschubrichtung zunimmt. Andererseits steigt
die Menge an Drucktinte, die durch das jeweilige Farb-
auftragswerk aufgetragen wird, mit der Temperatur des
Farbauftragswerkes. Es ist daher von Vorteil, den Ge-
samtunterschied der Temperatur zwischen dem ersten
und dem letzten Farbauftragswerk zu begrenzen. Erfin-
dungsgemäß unterscheiden sich die Temperaturen des
in Vorschubrichtung ersten Farbauftragswerkes und des
in Vorschubrichtung letzten Farbauftragswerkes um
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höchstens 10 °C, bevorzugt um höchstens 7 °C, beson-
ders bevorzugt um höchstens 5 °C.
[0017] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist die
Einrichtung wenigstens einen Luftstromablenker auf, der
zwischen zwei Farbauftragswerken angeordnet ist und
eingerichtet und geeignet ist, einen Luftstrom von einem
Farbauftragswerk zu einem benachbarten Farbauftrags-
werk abzulenken. Ein Luftstrom, der ohne den Luftstrom-
ablenker von einem Farbauftragswerk zum benachbar-
ten Farbauftragswerk strömen würde, wird folglich durch
den Luftstromablenker abgelenkt. Ein Luftstromablenker
kann beispielsweise in Form einer Wand oder Platte aus-
gebildet sein, die in den Weg des eigentlichen Luftstrom
gestellt oder positioniert wird. Dies ist insbesondere von
Vorteil, um zu verhindern, dass ein Sprühnebel von
Drucktinte, der beim Austritt der Drucktinte aus dem
Farbauftragswerk entsteht, durch Luftströme, die bei-
spielsweise von den sich bewegenden Teilen der Digital-
druckanlage, von dem sich durch die Digitaldruckanlage
bewegenden Papier und/oder von Luftströmungen in der
Halle, in der das Verfahren durchgeführt wird, hervorge-
rufen werden können, von einem Farbauftragswerk zum
benachbarten Farbauftragswerk geleitet oder geweht
werden können. Auch dadurch wird die Flüssigkeitsmen-
ge am Ort des benachbarten Farbauftragswerkes redu-
ziert, wodurch auch die Gefahr einer Kondensatbildung
geringer wird.
[0018] Besonders bevorzugt verfügt die Einrichtung
über wenigstens einen Luftstromablenker zwischen je-
weils zwei benachbarten Farbauftragswerken. Dies be-
deutet, dass sich immer dann, wenn zwei Farbauftrags-
werke benachbart zueinander angeordnet sind, wenigs-
tens ein Luftstromablenker zwischen diesen beiden
Farbauftragswerken befindet.
[0019] Vorzugsweise verfügt die Einrichtung über we-
nigstens eine Luftabsaugeinrichtung, die zwischen zwei
benachbarten Farbauftragswerken angeordnet und ge-
eignet und eingerichtet ist, Luft zwischen den beiden
Farbauftragswerken abzusaugen. Besonders bevorzugt
weist die Einrichtung wenigstens eine Luftabsaugeinrich-
tung zwischen jeweils zwei benachbarten Farbauftrags-
werken auf. Dies bedeutet, dass sich immer dann, wenn
zwei Farbauftragswerke benachbart zueinander ange-
ordnet sind, wenigstens eine Luftabsaugeinrichtung zwi-
schen diesen beiden Farbauftragswerken befindet.
Durch die Luftabsaugeinrichtung wird ein Sprühnebel
von Tinte, die beim Austritt der Drucktinte aus dem Farb-
auftragswerk entsteht, abgesaugt. Die Luftabsaugein-
richtung ist vorzugsweise Teil einer Kühlung der Tempe-
riervorrichtung.
[0020] Vorteilhafterweise verfügt die Einrichtung über
ein Gehäuse, das die Farbauftragswerke umgibt. Feuch-
tigkeit, Sprühnebel und andere die Kondensatbildung be-
schleunigende oder unterstützende Faktoren können auf
diese Weise von den Druckköpfen der Farbauftragswer-
ke ferngehalten werden.
[0021] In einer bevorzugten Ausgestaltung verfügt die
Digitaldruckanlage über eine Überwachungseinheit, die

eingerichtet ist, eine Kondensatbildung an wenigstens
einem Farbauftragswerk zu erkennen.
[0022] Die Erfindung löst die gestellte Aufgabe zudem
durch eine Digitaldruckanlage der hier beschriebenen
Art, die eingerichtet und geeignet ist zum Bedrucken des
Papiers in einem hier beschriebenen Verfahren.
[0023] Mithilfe der beigefügten Figur wird nachfolgend
ein Ausführungsbeispiel der vorliegenden Erfindung nä-
her erläutert. Es zeigt:

Figur 1 - die schematischer Darstellung einer Digital-
druckanlage gemäß einem Ausführungsbei-
spiel der vorliegenden Erfindung.

[0024] Figur 1 zeigt eine Digitaldruckanlage mit einer
Druckeinheit 2, die von einem Gehäuse 4 umgeben ist.
Sie verfügt über vier Farbauftragswerke 6, mit denen je-
weils Drucktinte einer Farbe aufgebracht werden kann.
Optional sind weitere Farbauftragswerke 6 möglich sind.
Die Farbauftragswerke 6 bringen die Drucktinte auf einen
Druckzylinder 8 auf. Das zu bedruckende Papier 10 wird
im gezeigten Ausführungsbeispiel von rechts durch eine
nicht dargestellte Öffnung in das Gehäuse 4 eingeführt
und über eine erste Spannrolle 12, dem Druckzylinder 8
und eine zweite Spannrolle 14 geführt. Der Druckzylinder
8 dient also nicht dazu, Drucktinte auf das Papier 10 zu
übertragen, sondern dazu, das Papier 10 an den Farb-
auftragswerken 6 vorbei zu führen. Die Vorschubrichtung
wird dabei durch den Pfeil 16, der die Rotationsrichtung
des Druckzylinders 8 darstellt, vorgegeben.
[0025] Innerhalb des Gehäuses 4 der Druckeinheit 2
ist zwischen jeweils zwei benachbarten Farbauftrags-
werken eine Einrichtung 18 angeordnet, die eingerichtet
ist, die Kondensatbildung an den Farbauftragswerken 6
zu reduzieren oder völlig zu verhindern. Im gezeigten
Ausführungsbeispiel handelt sich bei der Einrichtung 18
um eine nur schematisch dargestellte Luftabsaugung
und eine Luftstromablenker. Auch das Gehäuse 4 sorgt
für eine geringere Kondensatbildung an den Farbauf-
tragswerken 6 und ist somit ebenfalls Teil der Einrichtung
18.

Bezugszeichenliste

[0026]

2 Druckeinheit
4 Gehäuse
6 Farbauftragswerk
8 Druckzylinder
10 Papier
12 erste Spannrolle
14 zweite Spannrolle
16 Pfeil
18 Einrichtung
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Bedrucken eines Papiers (10) mittels
einer Digitaldruckanlage, die mehrere Farbauftrags-
werke (6) zum Aufbringen von Drucktinte unter-
schiedlicher Farben auf das Papier (10) aufweist,
wobei bei dem Verfahren das zu bedruckende Pa-
pier (10) in einer Vorschubrichtung an den Farbauf-
tragswerken (6) vorbeigeführt wird, wobei die Digital-
druckanlage eine Einrichtung (4, 18) aufweist, die
eingerichtet und geeignet ist, eine Kondensatbildung
an den Farbauftragswerken (6) zu verhindern oder
zu reduzieren, und mit dieser Einrichtung (4, 18) die
Kondensatbildung an den Farbauftragswerken (6)
verhindert oder reduziert wird, wobei die Einrichtung
(4, 18) eine Temperiervorrichtung und eine elektri-
sche Steuerung aufweist, wobei die Temperiervor-
richtung eingerichtet ist, eine Temperatur der Farb-
auftragswerke (6) zu beeinflussen, und die elektri-
sche Steuerung eingerichtet ist, die Temperiervor-
richtung derart zu steuern, dass die Farbauftrags-
werke (6) unterschiedliche Temperaturen aufwei-
sen, dadurch gekennzeichnet, dass die Tempera-
turen der Farbauftragswerke (6) in Vorschubrichtung
(16) zunehmen und sich die Temperaturen zweier
benachbarter Farbauftragswerke (6) um mindestens
0,5°C und um höchstens 1,5°C unterscheiden, wo-
bei sich die Temperaturen des in Vorschubrichtung
(16) ersten Farbauftragswerkes (6) und des in Vor-
schubrichtung (16) letzten Farbauftragswerkes (6)
um höchstens 10°C unterscheiden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperaturen zweier benach-
barter Farbauftragswerke (6) sich um wenigstens
0,7°C, besonders bevorzugt um wenigstens 1,0°C
und höchstens 1,3°C, besonders bevorzugt um
höchstens 1,0°C unterscheiden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Temperaturen des in
Vorschubrichtung (16) ersten Farbauftragswerkes
(6) und des in Vorschubrichtung (16) letzten Farb-
auftragswerkes (6) um höchstens 7°C, besonders
höchstens 5°C unterscheiden.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(18) wenigstens einen Luftstromablenker aufweist,
der zwischen zwei Farbauftragswerken (6) angeord-
net ist und eingerichtet und geeignet ist, einen Luft-
strom von einem Farbauftragswerk (6) zu einem be-
nachbarten Farbauftragswerk (6) abzulenken.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (18) wenigstens ei-
nen Luftstromablenker zwischen jeweils zwei be-
nachbarten Farbauftragswerken (6) aufweist.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(18) wenigstens eine Luftabsaugeinrichtung auf-
weist, die zwischen zwei Farbauftragswerken (6) an-
geordnet und geeignet und eingerichtet ist, Luft zwi-
schen den beiden Farbauftragswerken (6) abzusau-
gen.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (18) wenigstens eine
Luftabsaugeinrichtung zwischen jeweils zwei be-
nachbarten Farbauftragswerken (6) aufweist.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (4)
ein Gehäuse (4) aufweist, das die Farbauftragswer-
ke (6) umgibt.

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Digitaldruck-
anlage eine Überwachungseinheit aufweist, die ein-
gerichtet ist, eine Kondensatbildung an wenigstens
einem Farbauftragswerk (6) zu erkennen.

10. Digitaldruckanlage, die geeignet und eingerichtet ist
zum Bedrucken eines Papiers (10) mit einem Ver-
fahren gemäß einem der vorstehenden Ansprüche.

Claims

1. A method for printing on a paper (10) by means of a
digital printing facility which has multiple ink applica-
tion units (6) for applying printing ink of different col-
ours to the paper (10), wherein the method involves
guiding the paper (10) to be printed on past the ink
application units (6) in a feed direction, wherein the
digital printing facility comprises a device (4, 18) that
is configured and able to prevent or reduce a build-
up of condensation on the ink application units (6),
and wherein the build-up on condensation on the ink
application units (6) is prevented or reduced by this
device (4, 18), the device (4, 18) comprising a tem-
perature control device and an electrical control unit,
the temperature control device being configured to
influence a temperature of the ink application units
(6) and the electrical control unit being configured to
control the temperature control device in such a way
that the ink application units (6) are at different tem-
peratures, characterised in that the temperatures
of the ink application units (6) increase in the feed
direction (16) and the temperatures of two adjacent
ink application units (6) differ by at least 0.5°C and
at most 1.5°C, wherein the temperatures of the first
ink application unit (6) in the feed direction (16) and
the last ink application unit (6) in the feed direction
(16) differ by at most 10°C.
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2. The method according to claim 1, characterised in
that the temperatures of two adjacent ink application
units (6) differ by at least 0.7°C, especially preferably
by at least 1.0°C, and at most by 1.3°C, especially
preferably by at most 1.0°C.

3. The method according to claim 1 or 2, characterised
in that the temperatures of the first ink application
unit (6) in the feed direction (16) and the last ink
application unit (6) in the feed direction differ by at
most 7°C, in particular by at most 5°C.

4. The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the device (18) has at
least one air stream deflector that is arranged be-
tween two ink application units (6) and is configured
and able to deflect an air flow from one ink application
unit (6) to an adjacent ink application unit (6).

5. The method according to claim 4, characterised in
that the device (18) has at least one air stream de-
flector between two adjacent ink application units (6)
in each case.

6. The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the device (18) has at
least one air suction device that is arranged between
two ink application units (6) and is configured and
able to suck away air between the two ink application
units (6).

7. The method according to claim 6, characterised in
that the device (18) has at least one air suction de-
vice between two adjacent ink application units (6)
in each case.

8. The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the device (4) has a
housing (4) that encloses the ink application units (6).

9. The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the digital printing fa-
cility comprises a monitoring unit which is configured
to detect a build-up of condensation on at least one
ink application unit (6).

10. A digital printing facility that is able and configured
to print on a paper (10) using a method according to
one of the preceding claims.

Revendications

1. Procédé d’impression d’un papier (10) au moyen
d’une installation d’impression numérique qui pré-
sente plusieurs unités d’application d’encre (6) pour
appliquer de l’encre d’impression de différentes cou-
leurs sur le papier (10), procédé dans lequel

le papier (10) à imprimer est amené à passer
devant les unités d’application d’encre (6) dans
un sens d’avancement,
l’installation d’impression numérique présente
un dispositif (4, 18) qui est conçu et adapté pour
empêcher ou réduire une formation de conden-
sats sur les unités d’application d’encre (6), et
la formation de condensats sur les unités d’ap-
plication de couleur (6) est empêchée ou réduite
au moyen dudit dispositif (4, 18),
le dispositif (4, 18) présente un dispositif de ré-
gulation de température et une commande élec-
trique,
le dispositif de régulation de température est
conçu pour influencer une température des uni-
tés d’application d’encre (6), et
la commande électrique est conçue pour com-
mander le dispositif de régulation de tempéra-
ture de telle sorte que les unités d’application
d’encre (6) présentent des températures diffé-
rentes,
caractérisé en ce que les températures des
unités d’application d’encre (6) augmentent
dans le sens d’avancement (16), et les tempé-
ratures de deux unités d’application d’encre (6)
voisines diffèrent de 0,5 °C au minimum et de
1,5 °C au maximum, et les températures de la
première unité d’application d’encre (6) dans le
sens d’avancement (16) et de la dernière unité
d’application d’encre (6) dans le sens d’avance-
ment (16) diffèrent de 10 °C au maximum.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les températures de deux
unités d’application d’encre (6) voisines diffèrent de
0,7 °C au minimum, de préférence de 1,0 °C au mi-
nimum, et de 1,3 °C au maximum, de préférence de
1,0 °C au maximum.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que les températures de la pre-
mière unité d’application d’encre (6) dans le sens
d’avancement (16) et de la dernière unité d’applica-
tion d’encre (6) dans le sens d’avancement (16) dif-
fèrent de 7 °C au maximum, en particulier de 5 °C
au maximum.

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que le dispositif (18) comprend
au moins un déflecteur de flux d’air disposé entre
deux unités d’application d’encre (6) et conçu et
adapté pour défléchir un flux d’air d’une unité d’ap-
plication d’encre (6) vers une unité d’application
d’encre (6) voisine.

5. Procédé selon la revendication 4,
caractérisé en ce que le dispositif (18) comprend
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au moins un déflecteur de flux d’air entre respecti-
vement deux unités d’application d’encre (6) voisi-
nes.

6. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que le dispositif (18) comprend
au moins un dispositif d’aspiration d’air disposé entre
deux unités d’application d’encre (6) et agencé et
adapté pour aspirer l’air entre les deux unités d’ap-
plication d’encre (6).

7. Procédé selon la revendication 6,
caractérisé en ce que le dispositif (18) comprend
au moins un dispositif d’aspiration d’air entre respec-
tivement deux unités d’application d’encre (6) voisi-
nes.

8. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que le dispositif (4) comprend un
carter (4) entourant les unités d’application d’encre
(6).

9. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que l’installation d’impression nu-
mérique comporte une unité de surveillance conçue
pour détecter une formation de condensats sur au
moins une unité d’application d’encre (6).

10. Installation d’impression numérique adaptée et con-
çue pour imprimer un papier (10) par un procédé
selon l’une des revendications précédentes.
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