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(57) Abstract: Method for reducing banding effects in images, in particular gloss banding effects, by means of a printer which
operates with a scanning printing module (101), a scanning drying or curing unit (109) and a medium advancing means, wherein
lines with a line width B which are printed by way of the scanning printing module (101) are provided, the ends ot which, which
form a line edge, define a printing texture, and lines with a line width H which are dried or cured substantially completely by way of
a scanning drying or curing unit (109) are provided, the ends of which, which form a line edge, define a wet/dry texture, wherein a
printed line of a printing scan and a cured line of a curing scan are formed so as to run in an overlapping but not congruent manner.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Reduktion von Banding-Effekten in Bildern, insbesondere von Glanz-Banding-Eftekten,
mittels eines Druckers, der mit einem scannenden Druckmodul (101), einer
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scannenden Trocknungs- bzw. Hértungseinheit (109) und einem Medienvorschub arbeitet, wobei mit dem scannenden
Druckmodul (101) gedruckte Zeilen mit Zeilen-Breite B bereitgestellt werden, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Druck-
Textur definieren und mit einer scannenden Trocknungs- bzw. Hartungseinheit (109) im Wesentlichen vollstandig getrocknete
bzw. gehdrtete Zeilen mit Zeilen-Breite H bereitgestellt werden, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Nass/ Trocken-Textur
definieren, wobei eine gedruckte Zeile eines Druck-Scans und eine gehértete Zeile eines Hartungs-Scans iiberlappend jedoch nicht
deckungsgleich verlaufend gebildet werden.
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Verfahren zur Reduktion von Banding-Effekten

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Reduktion von
nachteiligen Banding-Effekten, insbesondere von Glanz-Banding-Effekten, in
gedruckten Bildern, die mit einem Tintenstrahldrucker hergestelit werden.

Banding-Effekte sind bekanntlich sichtbare Beeintrachtigungen in der Qualitat eines
Bildes und kennzeichnen sich darin, dass im gedruckten Bild abrupte oder
kontiniuierliche Ubergange von Bild-Attributen, wie beispielsweise Glanz oder Farbe,
sich sichtbar und unangenehm bemerkbar machen, wo keine Ubergange dieser Art

erwlinscht sind.

Die Ursachen solcher Ubergange kénnen vielfaltiger Natur sein und lassen sich in
bestimmten Fallen konkret spezifischen Qualitatsparametern zuordnen wie
beispielsweise der Inhomogeniat der Tropfenform oder der Inhomogeniat des
Tintenauftrags oder der Inhomogenitat der Tropfenplazierung, unterliegen in anderen
Fallen jedoch dem Zusammenwirken mehrerer Qualitdtsparameter.

Im Folgenden wird auf einige Ursachen eingegangen, die zu den oben genannten
Ubergangen fuhren kénnen. Es ist bekannt, dass die auf einem Medium realisierbare
Tropfenform der Tintentropfen keine exakt kreisformige ist, sondern dass diese unter
anderem druckrichtungsabhangig ist. Die druckrichtungsabhangige Tropfenform ist
unmittelbar nach dem Auftreffen auf das Medium am starksten ausgepragt und kann
mit der Zeit ihren druckrichtungsabhéangigen Charakter auf Grund des
Benetzungsverhaltens der Tintentropfen zumindest teilweise verlieren. Die
druckrichtungsabhangige Tropfenform der Tintentropfen ist auf deren Flugbahn
zuruckzufUhren, sodass in einem Scanverfahren beispielsweise das Auftreffen der
Tintentropfen auf das Medium in eine in Druckrichtung annahernd ellipsenfémige und
in der Hohe annahernd keilformige Tropfenform resultiert, deren spitz zulaufende
Seite gegen die Druckrichtung zeigt.

Wird ein Bild in einem bidirektionalen Singlescanverfahren gedruckt tritt der Glanz-
Banding-Effekt besonders zum Vorschein.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Unter einem Singlescanverfahren versteht man beispielsweise ein Verfahren bei dem
ein scannendes Druckmodul umfassend zumindest einen Druckkopf in einer
Scanbewegung lediglich ein Mal, also in einem einzigen Pass Gber eine Zeile eines
Zu bedruckenden Mediums fahrt, wahrend dessen diese Zeile gedruckt wird, derart,
dass im Zuge des einmaligen Uberstreichens die Zeile fertig gedruckt wird.

Beispielsweise fahrt in einem bidirektionalen Singlescanverfahren ein Druckmodul
umfassend zumindest einen Druckkopf in einem ersten Druckpass in eine
Scanrichtung lediglich ein Mal Uber eine Zeile wahrend dessen diese gedruckt wird.
Bei Erreichen des Zeilenendes wird das zu bedruckende Medium um eine Zeilen-
Breite in Vorschubrichtung des Mediums verschoben. In einem zweiten Druckpass
fahrt das Druckmodul in einer der ersten Scanrichtung entgegengesetzten zweiten
Scanrichtung Uber eine weitere Zeile zuriuck wahrend dessen diese gedruckt wird.
Anschlieend wird das zu bedruckende Medium um eine weitere Zeilen-Breite in
Vorschubrichtung des Mediums verschoben. Zum Bedrucken weiteren Zeilen kann in
analoger Weise zu den oben genannten Schritten vorgegangen werden.

Bei einem derart gedrucktes Bild ist der Banding-Effekt (auch Streifenbildungseffekt
genannt) besonders stark ausgepriagt, da die in gegenlaufigen Richtungen
gedruckten Zeilen ihrerseits Tropfen mit gegenlaufig anndhernd keilférmigen
Tropfenformen aufweisen, die aus einer Perspektive betrachtet das Licht
unterschiedlich reflektieren, sodass Glanz-Ubergéngen zwischen den benachbarten

Zeilen abprupt erscheinen.

Die Festlegung des Zeitintervalls zwischen Drucken und Trocknen ist in der Regel
entscheidend fir den gewiunschten Glanz- bzw. Mattheitsgrad eines Bildes bzw.
eines Teilbereich eines Bildes, da das Zeitintervall unter anderem vorgibt ob und in
welchem AusmaR die Tintentropfen die Oberfliche des Mediums benetzen kdnnen.

Werden Tintentropfen unmittelbar nach dem Drucken vollstandig getrocknet bzw.
gehartet, haben diese nicht Zeit auseinander zu laufen oder sich zusammen zu
ziehen (abh&ngig vom Benetzungsverhalten: keine Benetzung, partielle Benetzung,
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volistandige Benetzung), sodass ein derartiges Vorgehen dazu fuhrt dass das Bild
matt bzw. kornig erscheint.

Ist hingegen ein gldanzendes Bild erwiinscht kann grundsatzlich bei zu bedruckenden
Medien mit relativ kleiner Oberflaichenenergie die Zeit zwischen Drucken und
Aushérten erhoht werden, sodass die gedruckten Tintentropfen langer Zeit haben
auseinander zu laufen und die Oberflache zu benetzten.

Bekannterweise folgt das Benetzungsverhaiten eines Tintentropfens aus der
Youngsche'n Gleichung: a= arc cos [(Os — Os L)/ OL]

os Oberflichenenergie des Substrates

os. Grenzflachenspannung zwischen Tinte und Medium
oL Oberflachenspannung der Tinte

a RandWinkel (Kontaktwinkel, Benetzungswinkel)

Je kleiner die Oberflichenenergie eines Mediums, desto gréRer ist dessen
Benetzbarkeit und umso weniger kugelférmig” die Gestalt der Tintentropfen.

Banding-Effekte kénnen nicht nur zwischen benachbarten und in gegenlaufigen
Richtungen gedruckten Zeilen als abrupte Glanz-Ubergange auftreten, sondern
kénnen auch in ein und derselben Zeile als kontinuierliche Glanz-Ubergénge

auftreten.

Dass kann beispielsweise dann der Fall sein wenn in einem Druckpass beim
Scannen des Druckmoduls von einem Ausgangspunkt hin zu einem Endpunkt einer
Zeile Tintentropfen aus dem Druckmodul ausgestossen werden und die gedruckten
Tintentropfen nicht unmittelbar nach dem Auftreffen auf das Medium vollstandig
ausgehartet werden, sondern erst in einem dem ersten Druckpass
entgegengesetzten zweiten Druckpass, bei dem das Druckmodul von der
Endposition hin zur Ausgangsposition derselben Zeile verfahren wird und die im
vorhergehenden Druckpass gedruckten Tintentropfen mit einer Trocknungs- bzw.
Hartungseinheit gehartet werden. Jene Tintentropfen, die an der Ausgangsposition
gedruckt wurden, haben weitaus mehr Zeit auseinander zu laufen als jene
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Tintentropfen, die kurz vor dem Endpunkt auf das Medium gedruckt wurden, sodass
ein kontinuierlicher Glanz-Banding-Effekt in ein und derselben Zeile auftritt, derart,
dass in diesem Fall Stellen in der Nahe der Ausgangsposition gldnziger erscheinen
als jene in der Nahe der Endposition.

Es ist bekannt, dass es vorteilhaft ist die Zeitintervalle zwischen Drucken und
Trocknen zumindest annadherungsweise konstant zu halten, um derartige
kontinuierliche Banding-Effekte in ein und derselben Zeile eines Bildes unterdricken
zu kénnen.

In Single-Pass-Verfahren ist die Einhaltung konstanter Zeitintervalie fur die
Minimierung von kontinuirlichen Glanz-Banding-Effekten technisch leicht 2zu
bewerkstelligen, indem beispielsweise in Vorschubrichtung des Mediums ausgehend
von einem Druckmodul stromabwarts eine Trocknungs- bzw. Hartungseinheit
angeordnet wird, sodass fur jede Stelle des Mediums der gleiche Zeitintervall
zwischen Drucken und Trocknen bzw. Harten eingehalten werden kann.

Unter einen Single-Pass-Drucker versteht man einen Drucker, bei dem das Medium
in einem Betriebsmodus kontinuierlich bewegt wird und ein Druckkopf das Medium
ein einziges Mal erblickt, wobei die Druckkdpfe nicht gem&aR dem bekannten
Scanverfahren betrieben werden, sondern im Wesentlichen stationdr angeordnet

sind.

Demgegentber gestaltet sich die Einhaitung von konstanten Zeitintervallen bei
Scanverfahren — werden glanzige Bilder erwiinscht - als technisch schwieriger zu

bewerkstelligen.

Bei Multiscan-Verfahren ist bekannt, dass Banding-Effekte, die auf die Inhomogenitat
der Tropfenform zurlickzufithren sind, zum Teil reduziert werden kénnen, indem mit
einem Druckmodul mehrmals uber dieselbe Zeile aus mehr als einer Richtung (z.B.
bidirektional) verfahren wird, sodass der Aufbau einer Zeile des Bildes schrittweise
erfolgt, derart, dass die Tintentropfen verschachtelt nach einem bestimmten
Rechenalgorythmus aufgebracht werden. Dabei kbnnen die Tintentropfen je nach



WO 2015/172867 PCT/EP2015/000904

gewlnschtem Glanzeffekt unmittelbar oder nicht unmittelbar nach dem Drucken
getrocknet werden.

. Erfolgt der Bildaufbau jeder Zeile lediglich unidirektional, also aus derselben
Richtung, so kénnen bereits im Vornhinein préventiv die vorhin genannten Banding-
Effekte, die auf die Inhomogenitat der Tropfenform zurlickzufuhren sind, zumindest
teilweise vermieden werden. Allerdings etfolgen solche Verfahren auf Kosten der
Produktivitat.

Banding-Effekte kdnnen allerdings abgesehen von der Inhomogenitit der
Tropfenform, die unter anderem abhdngig von der Druckrichtung und vom
Benetzungsverhaiten uber die Zeit ist, auch auf Grund der Inhomogenitdt der
Tropfenplazierung auftreten.

Die Inhomogenitat der Tropfenplazierung kann beispielsweise auf Grund einer nicht
exakten Medienfuhrung und/oder Druckmodulfihrung zustande kommen und/oder
jedoch auch auf Grund der erfolgten Trocknungs - bzw. Hartungschritte
zuriickgefihrt werden.

Eine durch Trocknungs - bzw. Hartungschritte auftretende Inhomogenitat der
Tropfenplatzierung kann bei hitzeempfindlichen Medien auftreten, wenn
beispielsweise ein Multiscanverfahren zum Einsatz kommt, wodurch ein und dieselbe
Stelle einer Zeile des zu bedruckenden Mediums mehrere Druckschritte erfahrt und
mehreren Trocknungs- bzw. Hartungsschritten ausgesetzt wird.

Je nachdem welche Art von hitzeempfindliche Medien eingesetzt werden neigen
diese dazu nach einem Trocknungs- bzw. Hartungsschritt entweder sich

auszudehnen oder zusammenzuschrumpfen.

Fahrt ein Druckkopf beispielsweise mehrmals uber dieselbe Zeile eines
hitzeempfindlichen Mediums in zwei Richtungen, wobei in einem ersten Druckpass
das Druckmodul beispielsweise mit einer in Scanrichtung stromaufwarts
hinterherlaufende UV-Licht erzeugende Quecksilber-Lampe als Trocknungs- bzw.
Hartungseinheit von einer Ausgangsposition hin zu einer Endposition verfahren wird
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wahrend dessen gedruckt wird und die gedruckten Tropfen unmittelbar nach dem
Drucken mit der Trocknungs- bzw. Hartungseinheit gehartet werden, so wird das
Medium der Abwarme der Trocknungs- bzw. Hartungseinheit ausgesetzt. in Folge
der einmaligen Aufwarmung des Mediums kann dieses bereits sich ausdehnen oder
zusammenschrumpfen. Schrumpfen kann das Medium beispielsweise wenn dieses
ein Losungsmittel oder Wasser enthéit und auf Grund der Erwdrmung zumindest
teilweise ausdampft. Fahrt das Druckmodul in einem zweiten Druckpass zurick zur
Ausgangsposition, so konnen die Tintentropfen nicht mehr auf die vorgesehenen
Positionen gedruckt werden.

Infolge des Dehnungs- oder Schrumpfungs- Effektes, der reversibel oder irreversibel
sein kann, kénnen im Bild sowohl Glanz-Ubergiange und/oder Farb-Ubergédnge
auftreten die zu Banding-Effekten fuhren. Man kann sagen, dass hitzeempfindliche
Medien besonders stark zu Banding-Effekten neigen.

Nach wie vor ist fir die Prazision der Tropfenplazierung die exakte Medienfilhrung
und/oder Schlittenfihrung sehr wichtig, da auch eine bestimmte Uberlappung der
gedruckten Zeilen an deren Randbereichen beispielsweise ein Banding durch einen
doppelten Tintenauftrag hervorrufen kann.

Weiter kann eine Inhomogenitat der Tropfenplatzierung auftreten, wenn
beispielsweise eingetrocknete oder flissige Tintenrickstande an der Dusenéffnungs-
Umgebung eines Druckkopfes eines Druckmoduls vorliegen, sodass betroffene
Disensffnungen zumindest teilweise verschlossen werden koénnten und diese
Tintenrickstande der Flugbahn der Tintentropfen im Wege stehen, sodass der
Ausstossvorgang gestort ist. In Folge dessen kénnen beispielsweise die
Tintentropfen nicht mehr auf die gewunschten Positionen des zu bedruckenden
Mediums auftreffen. Liegen eingetrocknete Tintenriickstidnde an der Disendéffnungs-
Umgebung vor, kann die betroffene Dise zu einem Schragstrahler werden oder die
Duse total ausfallen.

Die Inhomogenitat der Tropfenplatzierung kann wie oben angefihrt in eine
Inhomogenitat des Tintenauftrags resultieren, welche ihrerseits einen Farb-Banding-
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Effekt bewirkt. Die Inhomogenitat des Tintenauftrags kann auch diisenspezifisch sein
‘ auf Grund einer nicht exakt identischen Bauform der Dusen, welche nicht exakt
identische Bauform einen Ausstoss von ungewollt unterschiedlich groRen Tropfen
bewirkt.

Es wédre winschenswert ein Verfahren zur Verfligung zu haben, mit dem man
Banding-Effekte, insbesondere Glanz-Banding-Effekte in gedruckten Bildern
unébhéngig von der Art des Mediums und unabhéngig vom eingesetzten Druck-
Scanverfahren, ob unidirektional oder bidirektional, zumindest teilweise reduzieren
kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren fur einen
Drucker anzugeben, mit dem die genannten Banding-Effekte zumindest teilweise
reduziert werden kdnnen, sodass die Qualitat des Bildes erhdht werden kann.

Die Aufgabe wird durch das Vorgehen gemaR dem erfindungsgeméafien Verfahren
mit einem Drucker geldst, der mit einem scannenden Druckmodul, mit einer
scannenden Trocknungs- bzw. Hartungseinheit und mit einem Medienvorschub
arbeitet, nach Anspruch 1 gelost. Die Unteranspriche beschreiben bevorzugte
Varianten des vorliegenden erfinderischen Verfahrens.

Erfindungsgemass wird nun so vorgegangén. dass die Banding-Effekte in Bildern,
insbesondere die Glanz-Banding-Effekte, zumindest teilweise reduziert werden
kénnen, indem ein Verfahren bereitgestellt wird, bei dem mit einem scannenden
Druckmodul gedruckte Zeilen mit Zeilen-Breite B bereitgestellt werden, deren
Zeilenrand bildenden Enden eine Druck-Textur definieren und mit einer scannenden
Trocknungs- bzw. Hartungseinheit im Wesen‘tlichen volistandig getrocknete bzw.
gehértete Zeilen mit Zeilen-Breite H bereitstelit werden, deren Zeilenrand bildenden
Enden eine Nass/Trocken-Textur definieren, wobei eine gedruckte Zeile eines Druck-
Scans und eine gehéartete Zeile eines Hartungs-Scans liberlappend jedoch nicht
deckungsgleich verlaufend gebildet werden.
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An dieser Stelle werden einige in dieser Beschreibung verwendeten Begriffe
definiert.

Wenn im Rahmen dieser Beschreibung von einer Druck-Textur gesprochen wird, so
wird der Ubergang zwischen dem nicht bedruckten Bereich des Mediums und dem
gedruckten Bereich einer gedruckten Zeile verstanden.

Wenn im Rahmen dieser Beschreibung von einer Nass/Trocken-Textur gesprochen
wird, so wird der Ubergang zwischen dem gedruckten Bereich einer gedruckten Zeile
und dem gehérteten Bereich einer gehartenen Zeile verstanden.

Wenn im Rahmen dieser Beschreibung von einer Nass/Pinning-Textur gesprochen
wird, so wird der Ubergang zwischen dem gedruckten Bereich einer gedruckten Zeile
und dem gepinnten Bereich einer gepinnten Zeile verstanden.

Wenn im Rahmen dieser Beschreibung von Pinning gesprochen wird, so wird
darunter das teilweise jedoch nicht volistandige trocknen bzw. harten der gedruckten
Tropfen verstanden.

Wenn im Rahmen dieser Beschreibung von ,Trocknen bz. Harten" gesprochen wird,
so wird darunter verstanden, dass die gedruckten Trintentropfen im Wesentlichen
volistandig getrocknet bzw. gehartet werden.

Als ,Scan“ wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung das Abfahren einer
bestimmten Scanstrecke mit dem Druckmodul oder mit der Trocknungs- bzw.
Hartungseinheit verstanden.

Uberraschend hat sich gezeigt, dass durch die Idee ein Bild wie oben angfihrt zu
drucken und zu trocknen bzw. harten, derart, dass eine gedruckte Zeile eines Druck-
Scans und eine gehartete Zeile eines Hartungs-Scans iberlappend jedoch nicht
deckungsgleich verlaufend gebildet werden, wodurch zumindest eine der beiden
Nass/Trocken-Texturen einer geharteten Zeile eines Hartungs-Scans gegeniber
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eine der beiden Druck-Texturen einer gedruckten Zeile eines Druck-Scans lediglich
teilweise deckungsgleich verlaufend oder kreuzend verlaufend oder nicht
deckungsgleich verlaufend gebildet wird, das Bild einen weniger stark ausgepragten
Banding-Effekt aufweist als wenn eine gedruckte Zeile eines Druck-Scans und eine
gehartete Zeile eines Hartungs-Scans deckungsgleich verlaufend gebildet werden
wirden, wodurch beide Nass/Trocken-Texturen einer geharteten Zeile eines
Hartungs-Scans gegeniber beiden Druck-Texturen einer gedruckten Zeile eines
Druck-Scans deckungsgleich verlaufend gebildet werden wiirden.

Der Erfinder kann nicht mit absoluter Sicherheit sagen warum durch die oben
beschriebene Vorgehensweise die Banding-Effekte teilweise reduziert werden
kénnen. Es kann allerdings spekuliet werden, dass die Realisierung der
unterschiedlicher Texturen und die Erhéhung der Anzahl und Art der Ubergénge der
Bild-Attribute einen synergistischen Effekt in Bezug auf die Reduktion der Banding-
Effekte austiben wodurch die Bildqualitat erhéht werden kann.

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

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung eines mit einer bevorzugten
Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBien Verfahrens hergestelites Bild

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung eines mit einer anderen bevorzugten
Ausfiuhrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens hergestelites Bild

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

Figur 4 zeigt eine schematische Darstellung einer bevorzugten Ausfuhrungsform des
erfinderischen Verfahrens mit einer Pinning-Einrichtung und einer Trocknungs- bzw.

Hartungseinheit hergestelltes Bild
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Figur 1 zeigt ein mit einer bevorzugten Ausgestaltung des erfinderischen Verfahrens
hergestelites Bild. Das Bild zeigt einen Drucker, der mit einem scannenden
Druckmodu! 101, einer scannenden Trocknungs- bzw. Héartungseinheit 109 und
einem Medienvorschub arbeitet. Mit dem scannenden Druckmodul 101 wurden
gedruckte Zeilen 105 mit Zeilen-Breite B bereitgestellt, deren Zeilenrand bildenden
Enden eine Druck-Textur 107 definieren und mit einer scannenden Trocknungs- bzw.
Hartungseinheit 109 wurden im Wesentlichen volistandig getrocknete bzw. gehértete
Zeilen 115, die eine Zeilen-Breite H aufweisen konnen, bereitstellt, deren Zeilenrand
bildenden Enden eine Nass/Trocken-Textur 117 definieren.

in Figur 1 wird das Druckmodul 101 Dbeispielhaft mit Hilfe eines
LinearfOhrungssystems 119 gefiihrt, welches Linearfihrungssystem 119 eine
Fuhrungsschiene 121 und mindestens ein in Laufrichtung der Fihrungsschiene 121
mit FOhrungselementen 123 versehenen beweglich fuhrbaren Druckmodul 101
aufweist.

Das in Figur 1 gezeigte Bild kann beispiélsweise wie folgend hergestellt werden:

In einem Verfahrensschritt wird das Druckmodul 101 ein Mal iber das Medium 125 in
eine Scanrichtung X1 gescannt und eine Zeile 105 wird gedruckt wahrend dessen
das Medium 125 nicht bewegt wird. Ist die Zeile 105 fertig gedruckt, so wird das
scannende Druckmoddl 101 abgebremst und gestoppt und das zu bedruckende
Medium 125 senkrecht zur Scanrichtung in eine Vorschubrichtung y um eine Zeilen-
Breite B weiterbewegt. In einem weiteren Verfahrenssschritt wird das Druckmodul
101 in eine der vorhergehenden Scanrichtung X1 entgegengesetzten Scanrichtung
X2 verfahren und eine weitere Zeile 105 wird gedruckt wahrend dessen das Medium
125 nicht bewegt wird. Zum Bedrucken weiteren Zeilen 105 kann in analoger Weise
zu den vorhin genannten Schritten vorgegangen werden. Dabei werden gedruckte
Zeilen 105 mit Zeilen-Breite B bereitgestelit, deren Zeilenrand bildenden Enden eine
Druck-Textur 107 definieren. Die gemaR den vorhin genannten Verfahrensschritten
gedruckten Zeilen 105 mit einer Zeilen-Breite B werden von einer scannenden
Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109, die beispielsweise ausgehend von dem
scannenden Druckmodul 101 in Vorschubrichtung des Mediums 125 stromabwaérts
angeordnet scannend verfahren wird, derart, dass wahrend eines Druck-Scans
gedruckte Tintentopfen im wesentlichen vollstandig getrocknet bzw. gehartet werden.
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Dabei werden im Wesentlichen volistandig getrocknete bzw. gehartete Zeilen 107,
die eine Zeilen-Breite H aufweisen kénnen, bereitgestellt, deren Zeilenrand bildenden
Enden eine Nass/Trocken-Textur 117 definieren. In diesem Beispiel weist die erste
getrocknete bzw. gehartete Zeile eine andere Zeilen-Breite auf als die im zweiten
Hartungs-Pass bereitgestellte getrocknete bzw. gehartete Zeile 115 mit Zeilen-Breite
H. Eine gedruckte Zeile 105 eines Druck-Scans und eine gehartete Zeile 115 eines
Hartungs-Scans werden dabei tberlappend jedoch nicht deckungsgleich verlaufend
gebildet.

Im erfinderischen Verfahren zur Reduktion von Banding-Effekten in Bildern,
insbesondere von Glanz-Banding-Effekten, arbeitet ein Drucker mit einem
scannenden Druckmodul 101, einer scannenden Trocknungs- bzw. Hartungseinheit
109 und einem Medienvorschub, wobei mit dem scannenden Druckmodul 101
gedruckte Zeilen 105 mit Zeilen-Breite B bereitgestelit werden, deren Zeilenrand
bildenden Enden eine Druck-Textur 107 definieren und mit einer scannenden
Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109 im Wesentlichen volistandig getrocknete bzw.
gehartete Zeilen 115 mit Zeilen-Breite H bereitgestellt werden, deren Zeilenrand
bildenden Enden eine Nass/Trocken-Textur 117 definieren.

Erfindungsgemass wird dabei eine gedruckte Zeile 105 eines Druck-Scans und eine
gehartete Zeile 115 eines Hartungs-Scans Uberlappend jedoch nicht deckungsgleich
verlaufend gebildet.

Die Druck-Textur 107 kann in einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens
beziglich der Scanrichtung des Druckmoduls 101 parallel verlaufend ausgebildet
werden und die Nass/Trocken-Textur 117 beziglich der Druck-Textur 107 parallel
verlaufend oder nicht parallel verlaufend ausgebildet werden.

Eine Nass/Trocken-Textur 117, die beziglich der Druck-Textur 107 parallel
verlaufend ausgebildet wurde ist beispielsweise in Figur 1 gezeigt. Die Trocknungs
bzw. Hartungseinheit 109 kann dabei in einem aktiven Durchgang (Hartungs-Pass)
von der einen Seite auf die andere Seite gedruckte Tropfen gleichzeitig trocknen
bzw. harten, welche im Rahmen von zumindest zwei verschiedenen aktiven
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Durchgéngen (Druck-Passes) des Druckmoduls 101 gedruckt werden. Es gibt daher
im Rahmen eines Durchgangs des Druckmoduls 101 gedruckte Tropfen welche im
Rahmen unterschiedlicher Durchgange der Trocknungs- bzw. Harteeinheit 109
getrocknet bzw. ausgehartet werden.

Figur 2 zeigt ein Druckbild mit einer Nass/Trocken-Textur 117, welche beispielsweise
nicht parallel bezuglich der Druck-Textur 107 ausgebildet wurde und die Druck-
Textur 107 nicht durchkreuzt.

Die bezlglich der Druck-Textur 107 nicht parallel verlaufend ausgebildete
Nass/Trocken-Textur 117 kann in einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung
eine oder mehrere Druck-Texturen 107 durchkreuzen. Ein solches Beispiel wird in
Figur 3 aufgezeigt, in welchem eine Nass/Trocken-Textur 117 bereitgestellt wurde,
die zumindest eine Druck-Textur 107 kreuzt.

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

Im Verfahren kann die scannende Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109 gegentiiber
dem scannenden Druckmodul 101 beabstandet und in Vorschubrichtung des
Mediums stromabwaérts angeordnet scannend verfahren werden. Dies ist besonders
vorteilhaft, wenn hitzeempfindliche Medien 125 verwendet werden, da diese dadurch
nicht in der unmittelbaren N&he des Wirkungsbereich des Trocknungs- bzw.

Hartungseinheit 101 bedruckt werden.

Die Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109 kann zumindest eine UV-Dioden-
Anordnung bzw. zumindest eine UV-Lampe 111 umfassen, mit der das Trocknen

bzw. Ausharten erfolgt.
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Die Bewegungsgeschwindigkeit der scannenden Trocknungs- bzw. Hartungseinheit
109 kann zumindest wahrend des Trocknens bzw- Héartens zeitweise konstant oder
variabel gehalten werden.

Die Scangeschwindigkeit der Trocknungs- bzw. Héarteeinrichtung 109 und die
Vorschubgeschwindigkeit des Mediums 125 kdnnen wéhrend des Trocknens bzw.
Hartens einer gedruckten Zeile 105 zumindest zeitweise gleichzeitig gréRer Null sein.

In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfinderischen Verfahrens wird ein
Zeitintervall zwischen Drucken und Trocknen fur unterschiedliche gedruckte Stellen
des Mediums 125 derart gewahit, dass dieser anndhernd konstant oder nicht
konstant gehalten wird.

Die UV-Dioden-Anordnung oder die UV-Lampe kann mehrere Strahlungsquellen
umfassen, die unabhanging voneinander angesteuert werden.

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung des erfinderischen Verfahrens kann
der Drucker mit einem scannenden Druckmodul 101 umfassend zumindest eine
Pinning-Einrichtung 104 mit zumindest einer UV-LED-Anordnung arbeiten, welche
zumindest eine Pinning-Einrichtung 104 jeweils an den in Scanrichtung
entgegengesetzten Enden des Druckmoduls 101 angeordnet wird, wobei mit dem
scannenden Druckmodul 101 gedruckte Zeilen 105 mit Zeilen-Breite B bereitstelit
werden, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Druck-Textur 107 definieren und
wobei unmittelbar darauf folgend im gleichen Druck-Scan gepinnte Zeilen 116 mit
Zeilen-Breite P bereitstellt werden, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Pinning-
Textur 127 definieren, wobei eine gedruckte Zeile 105 eines Druck-Scans und eine
gepinnte Zeile 116 eines Pining-Scans uberlappend jedoch nicht deckungsgleich
verlaufend gebildet werden.

Die gedruckten Zeilen 105 und/oder die geharteten Zeilen 115 und/oder die
gepinnten Zeilen 116 kénnen jeweils konstante oder variable Breiten aufweisen.
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Ein Bild welches gemaR dieser bevorzugten Ausfithrungsform hergestellt wurde wird
in Figur 4 gezeigt, bei der die gepinnten Zeilen 116 an unterschiedlichen Stellen
entlang der Scanrichtung X1 eine variable Zeilenbreite P aufweisen.

Im erfindungsgemassen Drucker umfasst der Drucker ein scannendes Druckmodul
101 und eine Positionierungseinrichtung, welche dazu ausgelegt ist ein Medium 125
in eine Vorschubrichtung und das scannende Druckmodul 101 in einer zur
Vorschubrichtung senkrechten Scanrichtung bewegen zu konnen, wobei das
Druckmodul 101 mindestens einen Druckkopf 103 mit zumindest einer Dusenreihe
umfasst und der Tintenstrahldrucker eine scannende Trocknungs- bzw.
Hartungseinheit 109 umfasst, wobei der Drucker eine Steuerungseinheit zum
Durchfiihren zumindest eines erfindungsgemassen Verfahrens umfasst.

Die Trocknungs- bzw. Hartungseinheit 109 kann ausgehend vom scannenden
Druckmodul 101 in Vorschubrichtung des Mediums 125 stromabwarts angeordnet

sein.
Der Drucker kann ein Tintenstrahldrucker sein.
Es darauf hingewiesen, dass die Bezugszeichen fur die Elemente in einer Figur auf

gleiche Elemente in einer anderen Figur Gbertragen werden kénnen und umgekehrt.

AbschlieRend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis der Drucker und dessen Bestandteile in den Figuren teilweise nicht
maRstablich und/oder vergroert und/oder verkleinert dargestelit wurden.



WO 2015/172867 PCT/EP2015/000904
15

Anspriche:

1. Verfahren zur Reduktion von Banding-Effekten in Bildern, insbesondere von
Glanz-Banding-Effekten, mittels eines Druckers, der mit einem scannenden
Druckmodul (101), einer scannenden Trocknungs- bzw. Hartungseinheit (109) und
einem Medienvorschub arbeitet, wobei mit dem scannenden Druckmodul (101)
gedruckte Zeilen (105) mit Zeilen-Breite B bereitgestelit werden, deren Zeilenrand
bildenden Enden eine Druck-Textur (107) definieren und mit einer scannenden
Trocknungs- bzw. Hartungseinheit (109) im Wesentlichen vollstandig getrocknete
bzw. gehéartete Zeilen (115) mit Zeilen-Breite H bereitgestellt werden, deren
Zeilenrand bildenden Enden eine Nass/Trocken-Textur (117) definieren dadurch
gekennzeichnet, dass die gedruckte Zeile (105) eines Druck-Scans und die
gehartete Zeile (115) eines Hartungs-Scans (berlappend jedoch nicht
deckungsgleich verlaufend gebildet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-Textur (107)
beziglich der Scanrichtung des Druckmoduls (101) parallel verlaufend ausgebildet
wird und die Nass/Trocken-Textur (117) beziglich der Druck-Textur (107) parallel
verlaufend oder nicht parallel verlaufend ausgebildet wird.

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

4. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass die scannende Trocknungs- bzw. Hartungseinheit (109)
gegeniber dem scannenden  Druckmodul (101) beabstandet und in
Vorschubrichtung des Mediums (125) stromabwairts angeordnet scannend verfahren

wird.

5. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehénden Anspriichen dadurch
gekennzeichnet, dass die Trocknungs- bzw. Hartungseinheit (109) zumindest eine
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UV-Diodenanordnung bzw. zumindest eine UV-Lampe (111) umfasst, mit der das
Trocknen bzw. Aushérten erfoigt.

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass die Bewegungsgeschwindigkeit der scannenden Trocknungs-
bzw. Hartungseinheit (109) zumindest wahrend des Trocknens bzw- Hartens
zeitweise konstant oder variabel gehalten wird.

7. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass die Scangeschwindigkeit der Trocknungs- bzw.
Harteeinrichtung (109) und die Vorschubgeschwindigkeit des Mediums (125)
wahrend des Trocknens bzw. Hartens einer gedruckten Zeile (115) zumindest
Zeitweise gleichzeitig groBer Null sind.

8. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch
gekennzeichnet, dass ein Zeitintervall zwischen Drucken und Trocknen fir
unterschiedliche gedruckte Stellen des Mediums (125) derart gewahlt wird, dass
dieser anndhernd konstant oder nicht konstant gehalten wird.

9. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 5 bis 8 dadurch
gekennzeichnet, dass die UV-Dioden-Anordnung oder die UV-Lampe (111) mehrere
Strahlungsquellen umfasst, die unabhénging voneinander angesteuert werden.

10. Verfahrens nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass der Drucker mit einem scannenden Druckmodul (101)
umfassend zumindest eine Pinning-Einrichtung (104) mit zumindest einer UV-LED-
Anordnung arbeitet, welche zumindest eine Pinning-Einrichtung (104) jeweils an den
in Scanrichtung entgegengesetzten Enden des Druckmoduls (101) angeordnet wird,
wobei mit dem scannenden Druckmodul (101) gedruckte Zeilen (105) mit Zeilen-
Breite B bereitstelit werden, deren Zeilenrand bildenden Enden eine Druck-Textur
(107) definieren und wobei unmittelbar darauf folgend im gleichen Druck-Scan
gepinnte Zeilen (116) mit Zeilen-Breite P bereitstelt werden, deren Zeilenrand
bildenden Enden eine Pinning-Textur (127) definieren, wobei eine gedruckte Zeile



WO 2015/172867 PCT/EP2015/000904
17

(105) eines Druck-Scans und eine gepinnte Zeile (116) eines Pining-Scans
Uberlappend jedoch nicht deckungsgleich verlaufend gebildet werden.

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

12. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche dadurch
gekennzeichnet, dass die gedruckten Zeilen (105) und/oder die gehérteten Zeilen
(115) und/oder die gepinnten Zeilen (116) jeweils konstante oder variable Breiten B,
H, P aufweisen.

13. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass der Drucker ein Tintenstrahldrucker ist.

14. Tintenstrahldrucker umfassend ein scannendes Druckmodul (101) und eine
Positionierungseinrichtung, welche dazu ausgelegt ist das Medium (125) in eine
Vorschubrichtung und das scannende Druckmodul (101) in einer zur
Vorschubrichtung senkrechten Scanrichtung bewegen zu koénnen, wobei das
Druckmodul (101) mindestens einen Druckkopf (103) mit zumindest einer
Dusenreihe umfasst und der Tintenstrahldrucker eine scannende Trocknungs- bzw.
Hartungseinheit (109) umfasst dadurch  gekennzeichnet, dass der
Tintenstrahldrucker eine Steuerungseinheit zum Durchfuhren eines Verfahrens nach

einem der Anspriche 1-13 umfasst.

15. Tintenstrahldrucker nach Anspruch 14 dadurch gekennzeichnet, dass die
Trocknungs- bzw. Hartungseinheit (109) ausgehend vom scannenden Druckmodul
(101) in Vorschubrichtung des Mediums (125) stromabwarts angeordnet ist.
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