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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zum Glatten von
durch Strahlung hartbarer Geltinte beim Digitaldruck mit
durch Strahlung hartbarer Geltinte direkt auf ein Substrat
umfasst ein Auftragen von durch Strahlung héartbarer Geltin-
te direkt auf ein Substrat, Bestrahlen der Geltinte, um eine
Viskositat der Geltinte zu erhéhen, ein Hinzufligen eines Op-
fer-Trennfluids zu einer hydrophilen Oberflache einer Glat-
tungswalze, wobei die Oberflaiche der Glattungswalze ein
Metalloxid enthéalt, und ein Glatten der Tinte mit der Glat-
tungswalze. UV-Geltinten-Druckanlagen und Glattungsvor-
richtungen umfassen eine Glattungswalze mit einer Metall-
oxid-Oberflache, die zur Verwendung mit Trennfluiden auf
Wasserbasis, die ein Tensid und/oder ein Polymer enthal-
ten, geeignet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren,
Vorrichtungen und Anlagen fir die Glattung von
durch Strahlung hartbarer Geltinte. Insbesondere be-
zieht sich die Erfindung auf Verfahren, Vorrichtun-
gen und Anlagen zum Glatten von Geltinte durch ei-
ne Berlihrung, in denen eine mit einem Metalloxid be-
schichtete Oberflache einer Glattungswalze verwen-
det wird.

[0002] Durch Strahlung hartbare Geltinten, bei-
spielsweise UV-hartbare Geltinten, neigen, wenn sie
direkt auf ein Substrat gespritzt werden, dazu, Trop-
fen zu bilden, die eine geringere Beweglichkeit ha-
ben als solche, die von herkémmlichen Tinten gebil-
det werden. Wenn UV-Geltinten von einem Druck-
kopf ausgestolRen werden, um sie zum Erzeugen ei-
nes Bilds direkt auf einem Substrat aufzutragen, sind
die Tintentropfen flissig. Wenn die Tropfen das Sub-
strat berlhren, werden sie schnell abgekuhlt und ge-
hen in einen Gelzustand Uber, so dass sie eine be-
grenzte Beweglichkeit aufweisen.

[0003] Herkémmliche Tinten neigen dazu, beim
Kontakt mit einem Substrat bewegliche Flissigkeits-
tropfen zu bilden. Um das IneinanderflieRen der
beweglichen flissigen Tintentropfen wahrend des
Drucks zu verhindern, werden die Substrate tblicher-
weise beschichtet und/oder behandelt. Beispielswei-
se kann ein Papiersubstrat zur Verwendung mit her-
kémmlichen Tinten mit Materialien beschichtet wer-
den, die die Hafteigenschaften verbessern und die
Oberflachenenergie erhdhen, oder auf andere Wei-
se die chemische Wechselwirkung zwischen dem Pa-
piersubstrat und den Tinten beeinflussen. Bei sol-
chen Beschichtungen oder Behandlungen sind be-
sondere Arbeitsgénge erforderlich, die mit dem Me-
dium durchgefuhrt werden, und mit ihrer Verwendung
in Druckverfahren sind zusétzliche Kosten verbun-
den. Beispielsweise kdnnen bei einem Druckprozess,
bei dem Digitaldruckmaschinen und herkdmmliche
Druckmaschinen verwendet werden, fiir jede Druck-
maschine unterschiedliche Medienzufuhren erforder-
lich sein.

[0004] Durch Strahlung hartbare Geltinten sind fur
Druckverfahren allein schon deshalb vorteilhaft, weil
sie eine bessere Positionierung von Tropfen auf ver-
schiedenartigen Typen von Substraten erméglichen,
unabhangig davon, wie die Substrate behandelt wer-
den. Beispielsweise ist es im Hinblick auf die Kos-
ten von Vorteil, den gleichen Typ Medium oder Sub-
strat in mehreren Druckvorrichtungen zu verwenden
und nicht beispielsweise speziell beschichtete Vorra-
te fihren zu muissen.

[0005] Bilder aus durch Strahlung héartbarer Geltin-
te kdnnen durch Druckartefakte, wie beispielsweise
ein cordartiges Erscheinungsbild, das auf Erhebun-
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gen und Vertiefungen, die durch uneinheitliche Di-
cken von Linien aus Tintentropfen und/oder unzulas-
sige Schichthdéhen verursacht werden, zurtickgefihrt
wird, beeintrachtigt werden. Die Verwendung einer
Flutbeschichtung, um gleichmaflige Linien aus auf-
gespritzter Geltinte zu erhalten und/oder um unter-
schiedliche Liniendicken zu behandeln und stéren-
de Druckartefakte zu vermeiden, kann teuer sein und
zu einem hohen Glanzgrad fiihren, der bei manchen
Druckauftragen unerwiinscht sein kann.

[0006] Eine Aufgabe der Erfindung ist, Verfahren
und Vorrichtungen bereitzustellen, mit denen die
oben genannten Nachteile beseitigt oder zumindest
verringert werden kénnen.

[0007] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch ein
Verfahren zum Glatten von durch Strahlung héartba-
rer Geltinte gemaR Anspruch 1 und eine Vorrichtung
zum Glatten von durch Strahlung hartbarer Geltinte
gemal Anspruch 6 gel6st. Ausfliihrungsformen der
Erfindung kénnen die in den abhangigen Anspriichen
definierten Merkmale aufweisen.

[0008] Im Folgenden werden Ausfiihrungsformen
der Erfindung beschrieben, wobei auf die Zeichnun-
gen Bezug genommen wird.

[0009] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Anlage zum Glatten von UV-Geltinte gemal ei-
ner beispielhaften Ausfihrungsform;

[0010] Fig. 2 zeigt ein Verfahren zum Glatten und
Harten von UV-Geltinte gemal einer beispielhaften
Ausfihrungsform;

[0011] Fig. 3 zeigt ein Verfahren zum Glatten und
Harten von UV-Geltinte gemal einer beispielhaften
Ausfihrungsform;

[0012] Fig. 4 zeigt ein Verfahren zum Glatten und
Harten von UV-Geltinte gemal einer beispielhaften
Ausfihrungsform;

[0013] Fig. 5 zeigt ein Verfahren zum Bilden einer
Kontaktoberfliche eines fir eine Vorrichtung zum
Glatten von UV-Geltinte und fuir Druckanlagen fir den
Druck mit UV-hartbarem Gel direkt auf das Substrat.

[0014] Auf die Zeichnungen wird Bezug genommen,
um Verfahren, Vorrichtungen und Anlagen zum Glat-
ten von durch Strahlung hartbarer Geltinte gemaf
Ausfiihrungsformen verstandlich zu machen. In den
Zeichnungen werden durchgangig gleiche Bezugs-
zeichen verwendet, um &hnliche oder identische Ele-
mente zu bezeichnen. Die Zeichnungen stellen ver-
schiedene Ausfihrungsformen von Verfahren, Vor-
richtungen und Anlagen zum Glatten von UV-Gelt-
inte, die direkt auf ein Substrat, beispielsweise eine
Bahn oder geschnittene Bégen eines Mediums, ge-
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spritzt wurde, und Daten, die sich auf solche Ausfiih-
rungsformen beziehen, dar.

[0015] Verfahren, bei denen Geltinte verwendet
wird, kénnen von Vorrichtungen und Anlagen profitie-
ren, die kostenguinstig und effektiv stérende Schicht-
héhen und/oder uneinheitliche Dicken von Tintenli-
nien behandeln, indem die Geltinte geglattet wird,
nachdem die Tinte direkt auf ein Substrat gespritzt
wurde, ohne dass andererseits das gedruckte Bild
beispielsweise durch Ubertragen von Geltinte auf das
Beruhrungsbauteil verschlechtert wird.

[0016] Anlagen gemal einer Ausfihrungsform kén-
nen eine Druckanlage fur durch Strahlung hértba-
re Geltinte mit einem Druckkopf, insbesondere ei-
nem Tintenstrahl-Druckkopf, zum Spritzen von durch
Strahlung hartbarer Geltinte, beispielsweise Ultravio-
lett-Geltinte ("UV-Geltinte”) direkt auf ein Substrat,
wie beispielsweise eine Papierbahn, umfassen. In ei-
ner anderen Ausfihrungsform kann Geltinte durch
ein oder mehrere andere Verfahren und/oder Anla-
gen zum Auftragen von durch Strahlung héartbarer
Geltinte auf dem Substrat aufgetragen werden.

[0017] Anlagen gemaR Ausfiihrungsformen kénnen
eine Vorrichtung zum Glatten von UV-hartbarer Tin-
te mit einem Berthrungsbauteil, das dafiir ausgelegt
ist, die aufgespritzte UV-Geltinte auf dem Substrat
zu bertihren und/oder um Druck auf sie auszutiben,
umfassen, wobei eine minimale oder keine Ubertra-
gung von Tinte auf das Beruhrungsbauteil stattfin-
det. Das Bertihrungsbauteil umfasst eine hydrophile
aullere Kontaktoberflache, die eine Fluidschicht be-
ruhrt, die die Tinte auf Substrat berlihrt. Dem Berlh-
rungsbauteil kann gegentiberliegendes Bauteil zu-
geordnet sein, um einen Glattungsspalt festzulegen,
durch Substrat in ein Verarbeitungsrichtung bewegen
kann.

[0018] Anlagen gemal einer Ausfihrungsform kén-
nen oder mehrer UV-Quellen zum Behandeln von
UV-hértbarer Geltinte UV-Strahlung umfassen. Die
UV-Quelle kann dafiir ausgelegt Geltinte bis zu einem
gewlnschten Grad zu harten oder eine gewunsch-
te Menge der Geltinte zu polymerisieren. Beispiels-
weise kann die Geltinte derart gehartet werden, dass
ein kleiner Anteil der bestrahlten Tinte polymerisiert
wird. Alternativ kann die Geltinte derart gehartet wer-
den, dass ein erheblicher Teil der bestrahlten Tinte
polymerisiert wird. Insbesondere kann die UV-Quel-
le dafiir ausgelegt sein, Geltinte, die sich auf einem
Substrat befindet, derart mit Strahlung zu behandeln,
dass die Geltinte geliert, wodurch eine Berlhrung der
Tinte durch ein Berlihrungsbauteil mit minimaler oder
keiner Ubertragung von Tinte an das Beriihrungsbau-
teil ermdglicht wird. Eine UV-Quelle kann dafir aus-
gelegt sein, die Tinte zu harten, nachdem die Tinte
durch ein BerUhrungsbauteil geglattet wurde. Anla-
gen kdnnen eine erste UV-Quelle zum Bestrahlen ei-
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nes Bilds aus Geltinte vor dem Glatten der Geltinte
in einem Glattungsspalt und eine zweite UV-Quelle
zum Bestrahlen der Geltinte nach dem Glatten der
Geltinte, um das Geltinten-Bild zu harten, umfassen.
Anlagen kénnen daflir ausgelegt sein, durch Strah-
lung hartbare Tinten aufzutragen, zu glatten und zu
harten, wobei Hartungsanlagen verwendet werden,
in denen keine UV-Strahlung angewendet wird, bei-
spielsweise Elektronenstrahlsysteme.

[0019] Vorrichtungen und Anlagen kénnen ein Be-
ruhrungsbauteil mit einer Kontakt-Oberflache, die hy-
drophil, langlebig sowie relativ billig und einfach er-
haltlich ist, umfassen. Insbesondere kdnnen Vor-
richtungen und Anlagen eine Kontaktoberflache, die
ein Metalloxid enthalt, umfassen. Das Metalloxid
kann durch Plasmaspritzen auf eine Oberflache des
Berthrungsbauteils aufgetragen werden. In einer
Ausfuhrungsform kann die Kontaktoberfldche eine
durch Plasmaspritzen erzeugte Metalloxid-Beschich-
tung aufweisen, die zur Herstellung einer diinnen
porésen Matrix geschliffen und poliert ist. Die Kon-
taktoberflache des Beriihrungsbauteils kann Titandi-
oxid enthalten. In einer alternativen Ausfiihrungsform
kann eine Kontaktoberflache eines Berlhrungsbau-
teils Chromoxid enthalten.

[0020] Vorrichtungen und Anlagen kénnen eine Flui-
danlage fiir eine Opfer-Trennschicht umfassen, die
ein Fluid fur eine Opfer-Trennschicht enthalt und/oder
einer Oberflache eines Berlhrungsbauteils zuflhrt.
Beispielsweise kann bei einem Druckprozess einer
Oberflache eines Berlhrungsbauteils ein Trennfluid
zugefuhrt werden, bevor das Berlihrungsbauteil ein
aufgetragenes Bild aus UV-Geltinte berihrt, um die
Tinte des Geltintenbilds zu glatten.

[0021] Verfahren gemdal einer Ausfiihrungsform
kénnen ein Berlihren einer durch Strahlung hartba-
ren Geltinte, beispielsweise einer UV-Geltinte, die di-
rekt auf einem Substrat, beispielsweise einer Papier-
bahn, aufgetragen wurde, mit einem Berlhrungsbau-
teil, das eine Metalloxid-Oberflache aufweist, umfas-
sen. Das Berlhrungsbauteil kann eine drehbare Wal-
ze mit einer hydrophilen Keramikoberfladche sein, und
ihr kann ein gegenlberliegendes Bauteil zugeordnet
sein, um einen Glattungsspalt festzulegen, durch den
das Substrat in einer Verarbeitungsrichtung bewegt
werden kann. In einer Ausfiihrungsform kann das
Berthrungsbauteil eine Kontaktoberflache, die Titan-
dioxid enthalt, aufweisen. In einer alternativen Aus-
fuhrungsform kann die Kontaktoberflache Chromoxid
enthalten.

[0022] Verfahren gemdaly einer Ausfiihrungsform
kénnen ein Behandeln von UV-Geltinte, die durch ei-
nen Tintenstrahl-Druckkopf direkt auf eine Oberfla-
che eines Substrats gespritzt wurde, mit UV-Strah-
lung umfassen. Insbesondere kann eine UV-Quelle
daflr ausgelegt sein, die Geltinte zu harten und da-
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durch eine Viskositat der Tinte zu verandern. Bei-
spielsweise kann das Tintenbild nur teilweise poly-
merisiert werden, oder es kann ein erheblicher Teil
der Tinte des Tintenbilds polymerisiert werden, um ei-
ne endgultige Hartung durchzufiihren. Vorzugsweise
kann die aufgespritzte UV-Geltinte mit UV-Strahlung
behandelt werden, um die Tinte zu gelieren, bevor
die Tinte zum Durchfuhren einer Glattung mit einem
Beriihrungsbauteil beriihrt wird, wodurch die Ubertra-
gung der Tinte an das Beriihrungsbauteil wahrend
des Glattungsvorgangs minimiert wird. In anderen
Ausfuhrungsformen kann durch Strahlung hértbare
Geltinte verwendet werden, und es kann eine beliebi-
ge Anlage verwendet werden, die daftir ausgelegt ist,
eine Behandlung mit einer Strahlung durchzufiihren,
die die Wirkung hat, eine Tintenmenge zu polymeri-
sieren, beispielsweise eine Elektronenstrahl-Anlage.

[0023] In einer anderen Ausflihrungsform umfas-
sen Verfahren ein Hinzugeben eines Opfer-Trenn-
fluids auf Wasserbasis zu einer Kontaktoberflache
eines Berlhrungsbauteils einer Glattungsvorrichtung
vor dem Behandeln einer durch Strahlung hartbaren
Geltinte, beispielsweise einer UV-Geltinte, die direkt
auf ein Substrat aufgetragen wurde, mit einer Me-
talloxid-Flache des Berthrungsbauteils. Das Berlh-
rungsbauteil kann eine durch Plasmaspritzen herge-
stellte Metalloxid-Keramikoberflache aufweisen, die
eine diinne pordse Matrix bildet. Beispielsweise kann
das Bertihrungsbauteil eine Metalloxid-Keramikober-
flache mit einer Dicke von ungefahr 25 Mikrometer
aufweisen. Die GroRe der plasmagespritzten Metall-
oxid-Teilchen kann ungefédhr 5 Mikrometer oder we-
niger sein. Die Opfer-Trennschicht kann Wasser und
ein Tensid und/oder geeignete Polymere enthalten.

[0024] Anlagen gemal einer weiteren Ausfiihrungs-
form umfassen eine Vorrichtung zum Glatten von UV-
Geltinte fur Druckanlagen, in denen mit UV-Geltinte
direkt auf ein Substrat gedruckt wird, wobei die Vor-
richtung ein Beruhrungsbauteil mit einer Metalloxid-
haltigen Oberflache, die das Zurtickhalten von Was-
ser, die Bildung eines Films aus einem Trennfluid und
das Aufnehmen von Trennfluiden auf Wasserbasis
erleichtert. Eine Kontaktoberflache des Berlhrungs-
bauteils kann durch Plasmaspritzen eines Metall-
oxids auf eine Oberfldche des Berlhrungsbauteils,
Schleifen der aufgespritzten Metalloxid-Teilchen und
Polieren des Metalloxids auf der Kontaktoberflache
zum Bilden einer diinnen, porésen Metalloxid-Matrix
umfassen. Eine Anlage zum Abgeben eines Fluids
kann dafiur ausgelegt sein, zu einer Oberflache eines
Beruhrungsbauteils ein Opfer-Trennfluid auf Wasser-
basis hinzuzugeben.

[0025] Fig. 1 zeigt eine Anlage zum Drucken mit
durch Strahlung hértbarer Geltinte und eine Glat-
tungsvorrichtung gemaf einer beispielhaften Ausfih-
rungsform. Insbesondere zeigt Fig. 1 eine Anlage
zum Drucken mit UV-Geltinte, die einen Druckkopf
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105 zum Aufspritzen von UV-Geltinte aufweist. Die
Anlage zum Drucken mit UV-Geltinte kann eine Glat-
tungsvorrichtung mit einem Berihrungsbauteil 107
umfassen. Der Druckkopf 105 kann beispielsweise
dafiir ausgelegt sein, UV-Geltinte direkt auf ein Sub-
strat zu spritzen oder aufzutragen, um ein aufge-
spritztes Bild 110 zu erzeugen. Beispielsweise kann
der Druckkopf 105 Tinte auf ein Substrat, wie bei-
spielsweise eine Bahn 112, spritzen. Die Bahn kann
beispielsweise eine Papierbahn sein. In einer alter-
nativen Ausflihrungsform kann das Substrat ein ge-
schnittener Bogen sein. Der Druckkopf 105 kann da-
fur ausgelegt sein, eine oder mehrere Tinten, die
schwarz, durchsichtig, magenta, cyan oder gelb sein
kénnen, oder eine andere gewilnschte Tintenfarbe
haben kdénnen, aufzunehmen und/oder aufzutragen.

[0026] Die Geltinte kann eine beliebige durch Strah-
lung hartbare Tinte sein. Beispielsweise kann die
Geltinte durch UV-Strahlung hartbar sein. Auflerdem
kann die Geltinte mit anderen Mitteln als einem Tin-
tenstrahl-Druckkopf aufgetragen werden. Die Tinte
kann mit einem beliebigen geeigneten Mittel zum Auf-
tragen von Tinte direkt auf das Substrat aufgetragen
werden. Beispielsweise kann die Tinte, wie in Fig. 1
gezeigt, von einem Tintenstrahl-Druckkopf 105 auf-
gespritzt werden, oder sie kann von Anlagen wie bei-
spielsweise mikromechanischen Anlagen, die dafir
ausgelegt sind, Geltinte, einschlieRlich Geltinte, die
erhitzt wird, um sie in einen flissigen Zustand zu
bringen, auf einem Substrat aufzutragen, aufgetra-
gen werden.

[0027] Nachdem die UV-Geltinte auf die Bahn 112
gespritzt wurde, kann die Bahn in einer Verarbei-
tungsrichtung zu einem Berihrungsbauteil 107 einer
Glattungsvorrichtung bewegt werden, Wie in Fig. 1
gezeigt, kann das BerUhrungsbauteil 107 eine Trom-
mel oder Walze sein, die um eine in der Mitte an-
geordnete Langsachse drehbar ist. Das Beriihrungs-
bauteil kann eine Kontaktoberflaiche aufweisen, die
daflir ausgelegt sein kann, aufgespritzte Tinte auf ei-
ner tintentragenden Oberflache des Substrats, bei-
spielsweise ein aufgespritztes Tintenbild 110, zu be-
rihren.

[0028] In einer Ausfliihrungsform kann dem Be-
rihrungsbauteil 107 ein gegenlberliegendes Bau-
teil, wie beispielsweise eine Druckwalze, zugeordnet
sein, und es kann daflir ausgelegt sein, mit diesem
einen Glattungsspalt zum Walze-auf-Walze-Glatten
bereitzustellen. Die Bahn 112 kann daflir ausgelegt
sein, das aufgespritzte Tintenbild 110 durch den Spalt
zu tragen, um die Geltinte des Tintenbilds 110 zu
glatten. Das Beruhrungsbauteil 107 glattet die Tin-
te des aufgespritzten Tintenbilds 110 durch Ausiben
von Druck auf die Tinte auf dem Substrat, um ein ge-
glattetes Tintenbild 120 zu erzeugen.
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[0029] In einer Ausflihrungsform kann dem Berlh-
rungsbauteil 107 eine UV-Quelle zugeordnet sein.
Wie in Fig. 1 gezeigt, kann die Anlage zum Drucken
mit UV-Geltinte eine UV-Quelle 145 umfassen. Die
UV-Quelle 145 kann dafiur ausgelegt sein, die Tinte
des aufgespritzten Tintenbild 110 mit UV-Strahlung
zu behandeln, bevor die Tinte durch das Berlihrungs-
bauteil 107 geglattet wird.

[0030] Die UV-Quelle 145 kann dafiir ausgelegt sein,
die Tinte so zu harten, dass eine Menge der Tinte
polymerisiert. Beispielsweise kann eine kleine Men-
ge der Tinte, die in dem Tintenbild 110 enthalten ist,
polymerisiert werden, Alternativ kann eine erhebliche
Menge der Tinte polymerisiert werden. Beispielswei-
se kann eine UV-Quelle dafiir ausgelegt sein, die UV-
hartbare Geltinte eines Geltinten-Bilds zum Erzeugen
einer endgultigen Hartung zu bestrahlen.

[0031] Vorzugsweise kann die UV-Quelle 145 dafir
ausgelegt sein, die Geltinte des Tintenbilds 110 so
mit UV-Strahlung zu behandeln, dass genug Geltin-
te polymerisiert wird, um eine Viskositat der Tinte zu
verandern, bevor die Tinte von dem Beriihrungsbau-
teil 107 berihrt wird. Beispielsweise kann die Visko-
sitat der Tinte verandert werden, um ein Ubertragen
der UV-hartbaren Geltinte auf das Beriihrungsbau-
teil 107 wahrend des Glattens und/oder der Berlh-
rung der Tinte durch das Berthrungsbauteil 107 am
Glattungsspalt zu minimieren oder zu beseitigen. Die
Starke der Hartung, die erforderlich ist, um die Uber-
tragung zu minimieren oder zu verhindern, kann von
Eigenschaften der Tinte, wie beispielsweise der Men-
ge des Gels, der Zusammensetzung des Monomers
und einer vorhandenen Menge eines Photoinitiators
abhangen. AuRerdem kann eine Starke der anzu-
wendenden Hartung von der Wellenlange der Strah-
lung und ihrer Wechselwirkung mit dem Photoinitiator
und der Belichtung, einschlieBlich einer Kombination
aus Wellenlange, Intensitat und Zeit abhangen.

[0032] In einer Ausfihrungsform kann die UV-Quel-
le 145 eine erste UV-Quelle sein und eine Anlage fir
den Digitaldruck mit UV-hartbarer Geltinte kann ei-
ne zweite UV-Quelle 150 umfassen. Die zweite UV-
Quelle 150 kann daflr ausgelegt sein, eine Behand-
lung mit UV-Strahlung durchzufiihren, nachdem die
Tinte des Bilds 110 von dem Berihrungsbauteil 107
geglattet wurde, um das geglattete Tintenbild 120 zu
erzeugen. Wie in Fig. 1 gezeigt, kann die UV-Quelle
150 dazu verwendet werden, das gegléttete Tinten-
bild 120 zu bestrahlen, um ein endgultig gehartetes
Tintenbild 160 zu erzeugen. In anderen Ausflihrungs-
formen kann eine Strahlungsquelle dafur ausgelegt
sein, durch Strahlung hértbare Tinten mit anderen
Mitteln als durch UV-Strahlung zu bestrahlen und zu
harten. Beispielsweise kdnnen Elektronenstrahl-An-
lagen verwendet werden.
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[0033] Das Berihrungsbauteil 107 kann eine Glat-
tungswalze sein, die daflir ausgelegt ist, Druck auf
die Tinte des aufgespritzten Tintenbilds 110 auszu-
Uben, um ein geglattetes Tintenbild 120 zu erzeugen.
Beispielsweise kann das Berlhrungsbauteil 107 ei-
ne Glattungswalze sein, die daflr ausgelegt ist, sich
um eine in der Mitte angeordnete Langsachse zu dre-
hen. Der Glattungswalze kann ein Bauteil zum Aus-
Uben von Druck, wie beispielsweise eine Druckwal-
ze, zugeordnet sein, um einen Glattungsspalt fir eine
Walze-auf-Walze-Glattung festzulegen. Das Berih-
rungsbauteil 107 kann eine Kontaktoberflache auf-
weisen, die die Tinte des aufgespritzten Tintenbilds
110 berthrt. Bevor das Berlhrungsbauteil 107 die
Tinte beruhrt, kann von der UV-Quelle 145 eine Vis-
kositat der Tinte verandert werden. Beispielsweise
kann die Tinte geliert werden, beispielsweise um ei-
ne Ubertragung der Tinte an das Beriihrungsbau-
teil 107 wahrend der Glattung zu minimieren oder
zu verhindern. Die Tinte kann wie gewiinscht geliert
werden, indem eine Starke der Hartung, die erfor-
derlich ist, um die Ubertragung zu minimieren oder
zu verhindern, verwendet wird. Die verwendete Star-
ke der Hartung kann von Eigenschaften der Tinte,
einschlieBlich beispielsweise der Gelmenge, der Zu-
sammensetzung des Monomers und einer vorhande-
nen Menge eines Photoinitiators abhangen. AulRer-
dem kann eine zu verwendende Starke der Hartung
von der Wellenlange der Strahlung und der Wechsel-
wirkung mit dem Photoinitiator, und von der Belich-
tung, einschliellich einer Kombination aus Wellen-
lange, Intensitat und Zeit, abhéngen.

[0034] Die Kontaktoberflache des Beriihrungsbau-
teils 107 kann eine hydrophile Oberflache sein, die
dauerhaft und relativ kostengiinstig herzustellen ist.
Beispielsweise kann die Kontaktoberflaiche des Be-
rihrungsbauteils 107 ein Metalloxid enthalten. In ei-
ner Ausfuhrungsform kann das BerlGhrungsbauteil
107 Titandioxid enthalten. In einer anderen Ausfih-
rungsform kann die Kontaktoberflache des Beriih-
rungsbauteils 107 Chromoxid enthalten. Eine hydro-
phile Kontaktoberflache, die Metalloxide, wie bei-
spielsweise Chromoxid und vorzugsweise Titandi-
oxid, enthalt, kann die Absorption von Trennfluiden
auf Wasserbasis fordern, was wiederum eine effek-
tive Glattung der UV-Geltinte durch Minimieren oder
Verhindern einer Ubertragung von Geltinte vom Sub-
strat 112 an das Berithrungsbauteil 107 ermdglicht.

[0035] Die Anordnung der hydrophilen Metalloxid-
Teilchen in/auf der Oberflache des Beriihrungsbau-
teils 107 bildet eine pordse Struktur, die durch die
Kapillarwirkung Wasser zurtickhalt. Die Kontakto-
berflache kann beispielsweise durch Plasmaspritzen
von Teilchen eines hydrophilen Metalloxids, wie bei-
spielsweise Titandioxid, und Schleifen und Polieren
der Teilchen zum Erzeugen einer dinnen Matrix
mit Poren, die als Kapillarmedium fiir ein Feuchtmit-
tel auf Wasserbasis wirkt, hergestellt werden. Wah-
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rend die Oberflachenenergie der einzelnen Metall-
oxid-Teilchen hoher als die Oberflachenenergie von
Stoffen wie beispielsweise Teflon sein kann, ermdg-
licht eine metalloxidhaltige Kontaktoberflache ver-
besserte Eigenschaften hinsichtlich der Ubertragung
oder eine verbesserte Widerstandsfahigkeit gegen
die Ubertragung bei einer bestimmten Tinten-Visko-
sitat, indem sie bei der Glattung von Geltinte das Zu-
rickhalten und die Filmbildung von Trennfluiden auf
Wasserbasis unterstutzt.

[0036] Das Trennfluid kann zu einer Oberflache des
Beruhrungsbauteils 107 hinzugegeben werden, be-
vor die Kontaktoberflache zum Durchfiihren der Glat-
tung ein aufgespritztes Tintenbild 110 berthrt. Bei-
spielsweise kann eine Trennfluid-Anlage (nicht ge-
zeigt) einer Glattungsvorrichtung ein Fluid fur eine
Opfer-Trennschicht enthalten. Die Trennfluid-Anlage
kann daflr ausgelegt sein, das Trennfluid zu ent-
halten und/oder es auf eine Oberflache des Bertih-
rungsbauteils 107 aufzutragen. Beispiele fur Trenn-
fluide, die effektiv mit beispielsweise einer Kerami-
koberflache aus Titandioxid verwendet werden kon-
nen, umfassen Feuchtmittel auf Grundlage von Na-
triumdodecylsulfat (SDS, die englische Abkilrzung
steht fir "Sodium Dodecyl Sulfate”), und vorzugswei-
se ein Feuchtmittel auf Polymer-Basis, wie beispiels-
weise SILGAURD. Trennfluide kénnen wasserldsli-
che, kurzkettige Silikone, Wasser mit Tensiden, Ent-
schaumer und andere zum Bilden einer Opfer-Trenn-
schicht geeignete Fluide enthalten.

[0037] Fig. 2 zeigt eine Ausfuhrungsform von Ver-
fahren zum Glatten von durch Strahlung hartbaren
Tinten, wie beispielsweise UV-Geltinte, in einem Di-
gitaldruckverfahren, bei dem direkt auf das Substrat
gedruckt wird. Verfahren kdnnen ein direktes Auftra-
gen, beispielsweise ein Aufspritzen von UV-hartba-
rer Geltinte auf ein Substrat in S201 umfassen. Die
UV-hértbare Geltinte kann von einem Tintenstrahl-
Druckkopf aufgespritzt werden. Das Substrat kann ei-
ne Bahn eines Mediums, wie beispielsweise eine Pa-
pierbahn, sein. Alternativ kann das Substrat ein ge-
schnittener Papierbogen sein.

[0038] Verfahren kdnnen ein Berlhren der Geltin-
te mit einer hydrophilen Metalloxid-Oberflache eines
Berlihrungsbauteils einer Vorrichtung zum Glatten
von UV-Geltinte umfassen, das nach dem Aufsprit-
zen der Tinte in S201 durchgefihrt wird, um die Gelt-
inte zu glatten. Dem Beriihrungsbauteil kann ein ge-
genulberliegendes Bauteil zugeordnet sein, um einen
Glattungsspalt zu bilden. Der Glattungsspalt kann in
einer Verarbeitungsrichtung nach dem Druckkopf an-
geordnet sein, und das Substrat kann bewegt wer-
den, um die von dem Druckkopf aufgespritzte Gelt-
inte zu dem Glattungsspalt der Glattungsvorrichtung
zu beférdern. Nachdem die Tinte in S205 geglattet
wurde, kann die Tinte von einer UV-Quelle mit UV-
Strahlung bestrahlt werden. Die UV-Quelle kann da-

6/11

2013.01.03

fur ausgelegt sein, die Tinte mit Strahlung zu behan-
deln, um die Tinte zu polymerisieren und/oder um
die Tinte des Tintenbilds zu harten und dadurch ein
endglltig gehartetes Bild zu erzeugen. In einer alter-
nativen Ausfiihrungsform kann die durch Strahlung
hartbare Geltinte von anderen Strahlungsquellen als
UV-Quellen bestrahlt werden, insbesondere kann sie
von Anlagen wie beispielsweise Elektronenstrahl-An-
lagen, bestrahlt werden.

[0039] Fig. 3 zeigt eine andere Ausfiihrungsform von
Verfahren zum Glatten von UV-hartbarer Geltinte in
einem Digitaldruck-Prozess, bei dem direkt auf das
Substrat gedruckt wird. Wie in Fig. 3 gezeigt, kon-
nen Verfahren ein direktes Spritzen von UV-hartbarer
Geltinte auf ein Substrat in S301 umfassen. Das Sub-
strat kann eine Bahn eines Mediums, beispielswei-
se eine Papierbahn, sein. Alternativ kann das Sub-
strat ein geschnittener Bogen sein. In S305 kann
die auf das Substrat gespritzte UV-hartbare Geltinte
von einer UV-Quelle mit Strahlung behandelt werden.
Durch die Strahlung kann eine Viskositat der Tinte
angepasst werden. Insbesondere kann die Tinte in
S305 geliert werden. Die Tinte kann geliert werden,
um eine Ubertragung der Tinte auf ein Glattungsbau-
teil oder eine andere Oberflache zu minimieren oder
zu verhindern.

[0040] Die gelierte Tinte und das Substrat kon-
nen zu einem Glattungsspalt weiterbeférdert wer-
den, um eine Glattung durchzufiihren. Der Spalt kann
durch ein Berihrungsbauteil, beispielsweise eine
Glattungswalze, und ein gegentberliegendes Bau-
teil, beispielsweise eine Walze, bereitgestellt wer-
den. Die Glattungswalze weist eine Metalloxid-Ober-
flache zum Beriihren der in S301 auf das Substrat ge-
spritzten und in S305 gelierten UV-hartbaren Geltin-
te auf. Die Metalloxid-Kontaktoberflache kann Chro-
moxid enthalten. Vorzugsweise kann die Kontakto-
berflache Titandioxid enthalten. Die Metalloxid-Ober-
flache kann hergestellt werden, indem Metalloxide
auf eine Oberflache eines Berlihrungsbauteils durch
Plasmaspritzen aufgetragen sowie geschliffen und
poliert werden, um eine pordse, dinne Metalloxid-
Matrix zu erzeugen. In S301 kann das Berthrungs-
bauteil die auf das Substrat gespritzte und von der
UV-Quelle gelierte Tinte bertihren, um die Tinte zu
glatten. Die geglattete Tinte kann zum Hérten der
Geltinte zu einer UV-Quelle weiterbeférdert werden.
Beispielsweise kann ein gegléattetes Tintenbild auf ei-
nem Substrat mit Strahlung behandelt werden, um
ein endgultig gehartetes Bild aus UV-hartbarer Gelt-
inte zu erzeugen.

[0041] Fig. 4 zeigt eine andere Ausflihrungsform von
Verfahren zum Gléatten von UV-hartbarer Geltinte in
einem Digitaldruck-Verfahren, bei dem direkt auf das
Substrat gedruckt wird. Wie in Fig. 4 gezeigt, kbnnen
Verfahren ein direktes Aufspritzen von UV-hartbarer
Geltinte auf ein Substrat in S401 umfassen. Das Sub-
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strat kann eine Bahn eines Mediums, beispielsweise
eine Papierbahn, sein, Alternativ kann das Substrat
ein geschnittener Bogen sein. In S405 kann eine UV-
Quelle die auf das Substrat gespritzte UV-hartbare
Geltinte mit Strahlung behandeln. Durch die Strah-
lung kann eine Viskositat der Tinte angepasst wer-
den. Insbesondere kann die Viskositat der Tinte in
S405 erhéht werden. Beispielsweise kann die Tinte
geliert werden, um eine Ubertragung von Tinte auf
das Glattungsbauteil oder an eine andere Oberflache
zu minimieren oder zu verhindern.

[0042] Die gelierte Tinte und das Substrat kdnnen
zu einem Glattungsspalt beférdert werden, um eine
Glattung durchzufiihren. Der Spalt kann durch ein Be-
rihrungsbauteil, beispielsweise eine Glattungswalze,
und ein gegenlberliegendes Bauteil, beispielsweise
eine Walze, bereitgestellt werden. Die Glattungswal-
ze weist eine Metalloxid-Oberflache zum Berlhren
der in S401 auf das Substrat gespritzten und in S405
gelierten UV-hartbaren Geltinte auf. Die Metalloxid-
Kontaktoberflache kann Chromoxid enthalten. Vor-
zugsweise kann die Kontaktoberfliche Titandioxid
enthalten. Die Metalloxid-Oberflache kann gebildet
werden, indem Metalloxide auf eine Oberflache eines
Berlhrungsbauteils durch Plasmaspritzen aufgetra-
gen sowie geschliffen und poliert werden, um eine
porése, dinne Metalloxid-Matrix, die Wasser zurtick-
hélt, und die Bildung eines Films aus einem wasser-
basierten Trennfluid auf einer Oberflache des Bertih-
rungsbauteils fordert, herzustellen.

[0043] In S407 kénnen zu der Oberflache des Berlih-
rungsbauteils Trennfluide hinzugegeben werden. Die
Trennfluide kénnen Fluide auf Wasserbasis sein. Ein
beispielhaftes Trennfluid kann SDS oder vorzugswei-
se ein polymerhaltiges Trennfluid, wie beispielsweise
SILGAURD sein. Trennfluide kbnnen wasserlosliche,
kurzkettige Silikone, Wasser mit Tensiden, Entschau-
mer und andere Fluide, die zum Bilden einer Opfer-
Trennschicht geeignet sind, umfassen.

[0044] Eine Trennfluid-Anlage kann das Trennflu-
id zum Bilden einer Opfer-Trennschicht auf einer
Kontaktoberfldche eines Beruhrungsbauteils enthal-
ten und/oder auf der Kontaktoberflache auftragen.
In S410 kann das Berlhrungsbauteil, das auf seiner
Oberflache das hinzugegebene Opfer-Trennfluid ent-
hélt, die Tinte, die auf das Substrat gespritzt und von
der UV-Quelle geliert wurde, berthren, um die Tinte
zu glatten. Die geglattete Tinte kann in S415 gehéartet
werden.

[0045] In S410 kann das Beriihrungsbauteil die auf
das Substrat gespritzte und von der UV-Quelle ge-
lierte Tinte berlhren, um die Tinte zu glétten. Die ge-
glattete Tinte kann zu einer weiteren UV-Quelle wei-
terbeférdert werden, um die Geltinte zu harten. Bei-
spielsweise kann ein geglattetes Geltinten-Bild auf ei-
nem Substrat mit Strahlung behandelt werden, um
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ein endgultig gehartetes Bild aus UV-hartbarer Gelt-
inte zu erzeugen.

[0046] Fig. 5 zeigt ein Verfahren zum Bilden einer
Kontaktoberflaiche eines Beruhrungsbauteils fir ei-
ne Glattungsvorrichtung und fir Anlagen zum direk-
ten Digitaldruck mit UV-Geltinte auf ein Substrat. Ins-
besondere zeigt Fig. 5, wie in S501 Teilchen eines
Metalloxids durch Plasmaspritzen auf eine Oberfla-
che eines Beriihrungsbauteils, wie beispielsweise ei-
ne zylindrische Glattungswalze, aufgetragen werden.
Beispielsweise kann auf eine Oberflache der Glat-
tungswalze Chromoxid gespritzt werden. Vorzugs-
weise kann Titandioxid durch Plasmaspritzen auf ei-
ne Oberflache der Glattungswalze aufgetragen wer-
den.

[0047] Nach dem Auftragen des Metalloxids auf eine
Oberflache eines Berlhrungsbauteils, wie beispiels-
weise einer Glattungswalze, durch Plasmaspritzen in
S501 kénnen die aufgetragenen Metalloxide auf der
Oberflache des Berlihrungsbauteils in S510 geschlif-
fen werden. Dann kénnen in S515 die aufgetragenen
Metalloxide auf der Oberflache des Beriihrungsbau-
teils poliert werden, wobei das Metalloxid eine din-
ne pordse Matrix bildet. Die pordse Matrix kann gebil-
det werden, damit sie durch ihre Kapillarwirkung dazu
beitragt, eine Wasser zuriickhaltende und filmbilden-
de Oberflache des Berlihrungsbauteils bereitzustel-
len. Beispielsweise kann das Beriihrungsbauteil eine
Keramikoberflache aus einem Metalloxid mit einer Di-
cke von ungefahr 25 Mikrometer aufweisen. Die Gro-
Re der durch Plasmaspritzen aufgetragenen Metall-
oxid-Teilchen kann ungeféahr 5 Mikrometer oder we-
niger sein.

[0048] Ein Verfahren zum Glatten von durch Strah-
lung hartbarer Geltinte beim Digitaldruck mit durch
Strahlung hartbarer Geltinte direkt auf ein Substrat
gemal Ausfiihrungsformen umfasst ein Auftragen
von durch Strahlung hartbarer Geltinte direkt auf ein
Substrat, Bestrahlen der Geltinte, um eine Viskositat
der Geltinte zu erhdhen, ein Hinzufiigen eines Op-
fer-Trennfluids zu einer hydrophilen Oberflache einer
Glattungswalze, wobei die Oberflache der Glattungs-
walze ein Metalloxid enthélt, und ein Glatten der Tinte
mit der Glattungswalze. UV-Geltinten-Druckanlagen
und Glattungsvorrichtungen gemaf Ausfuhrungsfor-
men kdnnen eine Glattungswalze mit einer Metall-
oxid-Oberflache, die zur Verwendung mit Trennflui-
den auf Wasserbasis, die ein Tensid und/oder ein Po-
lymer enthalten, geeignet ist, umfassen.

[0049] In manchen Ausfihrungsformen eines Ver-
fahrens enthélt die Oberflache des Berlhrungsbau-
teils Chromoxid.

[0050] In manchen Ausfiihrungsformen eines Ver-
fahrens wird zu einer Oberflache des Beriihrungs-
bauteils ein Opfer-Trennfluid auf Wasserbasis hinzu-
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gegeben, bevor die Geltinte mit dem Berthrungsbau-
teil bertihrt wird, wobei das Opfer-Trennfluid auf Was-
serbasis mindestens eines von einem Tensid und ei-
nem Polymer enthalt und die Oberflache des Berlh-
rungsbauteils hydrophil ist.

[0051] In manchen Ausfiihrungsformen eines Ver-
fahrens wird die gegléattete Geltinte bestrahlt, um das
Geltintenbild zu harten.

[0052] In manchen Ausfiihrungsformen einer Vor-
richtung ist die Strahlungsquelle dafiir ausgelegt, die
Geltinte zu bestrahlen, bevor das Beruhrungsbauteil
die Geltinte berthrt.

[0053] In manchen Ausfiihrungsformen einer Vor-
richtung ist die Strahlungsquelle dafiir ausgelegt, die
Geltinte mit UV-Strahlung zu behandeln, wobei die
Geltinte durch UV-Strahlung hartbar ist.

[0054] In manchen Ausfiihrungsformen einer Vor-
richtung ist ein Tintenstrahldruckkopf vorhanden, der
dafiir ausgelegt ist, die Geltinte direkt auf das Sub-
strat zu spritzen.

[0055] Eine Digitaldruckanlage gemal Ausfih-
rungsformen, in der mit durch Strahlung hartbarer
Geltinte direkt auf ein Substrat gedruckt wird, um-
fasst:

einen Tintenstrahldruckkopf, der dafiir ausgelegt ist,
durch Strahlung hartbare Geltinte direkt auf ein Sub-
strat zu spritzen, um ein Geltintenbild zu bilden;

eine Glattungsvorrichtung, die ein Berlihrungsbauteil
umfasst, wobei das Beriihrungsbauteil dafir ausge-
legt ist, die Geltinte auf dem Substrat zu bertihren und
das Berihrungsbauteil eine Kontaktoberflache auf-
weist, die ein Metalloxid enthalt; und

eine Anlage fir ein Opfer-Trennfluid, die dafur aus-
gelegt ist, zu der Kontaktoberflache ein Trennfluid auf
Wasserbasis hinzuzugeben, bevor die Kontaktober-
flache die Geltinte berihrt.

[0056] In manchen Ausfiihrungsformen umfasst die
Digitaldruckanlage auferdem eine UV-Quelle, die
daflr ausgelegt ist, die Geltinte zu harten, nachdem
das BerlUhrungsbauteil die Geltinte berihrt hat, wobei
die Geltinte durch UV-Strahlung hértbar ist.

[0057] In manchen Ausfihrungsformen umfasst die
Digitaldruckanlage aulerdem eine UV-Quelle, die
daflr ausgelegt ist, die Geltinte mit UV-Strahlung zu
behandeln, bevor das Berthrungsbauteil die Geltinte
berthrt, wobei die Kontaktoberflache hydrophil ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Glatten von durch Strahlung hért-
barer Geltinte mit:
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Berlhren einer durch Strahlung héartbaren Geltinte
auf einem Substrat mit einem Berlihrungsbauteil, das
eine metalloxidhaltige Oberflache aufweist.

2. Verfahren gemal Anspruch 1, das zusétzlich
umfasst:
Spritzen der Geltinte von einem Druckkopf direkt auf
das Substrat, um ein Bild aus durch Strahlung héart-
barer Geltinte zu bilden.

3. Verfahren gemaf Anspruch 1, wobei die Ober-
flache des Bertihrungsbauteils Titandioxid enthalt.

4. Verfahren gemal Anspruch 1, das zusétzlich
umfasst:
Behandeln der Geltinte mit UV-Strahlung, um eine
Viskositat der Tinte zu erhéhen.

5. Verfahren gemald Anspruch 1, das zusétzlich
umfasst:
Behandeln der Geltinte mit UV-Strahlung vor dem Be-
ruhren der Tinte mit dem Berlhrungsbauteil, wobei
die Geltinte durch UV-Strahlung hartbar ist.

6. Vorrichtung zum Glatten von durch Strahlung
hartbarer Geltinte, mit:
einem Berihrungsbauteil, das eine Kontaktoberfla-
che zum Beriihren von Geltinte auf einem Substrat
umfasst, wobei die Kontaktoberflache ein Metalloxid
enthalt.

7. Vorrichtung gemaf Anspruch 6, wobei das Me-
talloxid Titandioxid enthalt.

8. Vorrichtung gemaf Anspruch 6, wobei das Me-
talloxid Chromoxid enthalt.

9. Vorrichtung gemal Anspruch 6, die zusétzlich
eine Strahlungsquelle umfasst.

10. Vorrichtung gemaR Anspruch 6, die zusétzlich
umfasst:
eine erste Strahlungsquelle, die daflir ausgelegt ist,
die Viskositat einer aufgespritzten Geltinte zu erho-
hen, bevor das Berlhrungsbauteil wéhrend eines
Druckverfahrens die Geltinte auf dem Substrat be-
rihrt; und
eine zweite Strahlungsquelle, die dafiir ausgelegt ist,
die Geltinte zu harten, nachdem das Berthrungsbau-
teil wahrend eines Druckprozesses die Geltinte auf
dem Substrat berihrt hat.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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FIG. 1
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S201

Aufspritzen von UV-hartbarer Geltinte direkt auf
ein Substrat

A 4

2057

Berithren der Geltinte mit einer hydrophilen Metalloxid-
Oberflache eines Bertihrungsbauteils, um die Geltinte
zu glatten

h A

N5 |

Behandeln der geglatteten Geltinte mit
UV-Strahlung, um die Geltinte zu harten

FIG. 2

53017 |

Aufspritzen von UV-hartbarer Geltinte direkt auf
ein Substrat

) 4

S305

Bestrahlen der aufgespritzten Geltinte, um eine
Viskositat der Tinte anzupassen

Y

3107

Beriihren der Geltinte mit einer hydrophilen Metatloxid-
Oberflache eines Beriihrungsbauteils, um die Geltinte
Zu glatten

Y

53157 |

Behandeln der geglatteten Geltinte mit
UV-Strahlung, um die Geltinte zu harten

FIG. 3
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s401” |

Aufspritzen von UV-hartbarer Geltinte direkt auf
ein Substrat

Y

405" |

Bestrahlen der aufgespritzten Geltinte, um eine
Viskositat der Tinte anzupassen

h 4

407 |

Zugeben einer Opfer-Trennschicht auf Wasserba-
sis zu einer Oberflache des Berthrungsbauteils

Y

S410

BerUhren der Geltinte mit einer hydrophilen Metalloxid-
Oberflache eines Beriihrungsbauteils, um die Geltinte
zu glatten

Y

4157 |

Behandeln der geglatteten Geltinte mit
UV-Strahlung, um die Geltinte zu harten

FIG. 4

55017 |

Auftragen von Metalloxid-Teilchen auf eine Oberflache
einer Beruhrungswalze durch Plasmaspritzen

A

5107

Schleifen des aufgespritzten Metalloxids auf der
Oberflache der Berthrungsrolle

Y

5157 |

Polieren des aufgespritzten Metalloxids auf der
Oberftache der Berthrungswalze, wobei das Metalloxid
eine porgse Matrix bildet

FIG. 5
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