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(67)  Verfahren zum Reinigen einer mit Verunreini-
gungen, insbesondere fliissigen und/oder eingetrockne-
ten Tintenrlckstanden und/oder Staubpartikeln, konta-
minierten Oberflache einer Disenplatte 101 eines Druck-
kopfes 201, welche Dusenplatte 101 Dusendffnungen
105 enthalt, wobei das Verfahren folgende Schritte um-
fasst:

a) Bereitstellen eines die Oberflache der Dusenplatte 101
benetzenden Tintenfilms 301 durch Ablass einer vorbe-
stimmten Tintenmenge aus den Disendéffnungen 105,
wodurch die die Diisenplatte 101 kontaminierenden Ver-
unreinigungen zumindest teilweise durch den bereitge-
stellten Tintenfilm 301 aufgenommen werden

103

VERFAHREN ZUR REINIGUNG EINES DRUCKKOPFES

b) Entfernung des Tintenfiims 301 und der Verunreini-
gungen auf der Disenplatte 101 mittels Vakuumabsaug-
mittel 305

wobei die Menge der abgelassenen Tinte durch Steue-
rungsmittel derart gesteuert wird, dass der dadurch aus-
gebildete Tintenfilm 301 die Oberflache der Disenplatte
101 zumindestens 40%, bevorzugt mindestens 60%, be-
sonders bevorzugt mindestens 80% und kleiner 100%
benetzt, wobei ein Rand 303 des Tintenfilms 301 zu jeder
die Dusenplatte 101 begrenzenden Kante 103 beabstan-
det vorliegt, wobei der oder die Abstande grésser Null
sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Reinigen eines Druckkopfes einer Tin-
tenstrahldruckvorrichtung.

[0002] Ein Druckkopf umfasst allgemein eine Disen-
platte mit Diisen, welche jeweils Gber einen Disenkanal
mit einer Tintenkammer verbunden sind und tiber die Tin-
tentropfen auf eine zu bedruckende Substratoberflache
aufgebracht werden kdnnen, indem Tropfen aus den Dii-
sen ausgestoRen werden. Wahrend des AusstoRens der
Tintentropfen erfolgt bekanntlich eine unerwiinschte, je-
doch nicht vermeidbare Benetzung der Diisendffnungs-
Umgebung, unter anderem der Oberflache der Diisen-
platte, mit Tinte. Diese Tinte trocknet insbesondere bei
langeren Standzeiten, also bei langer andauernden
Druckunterbrechungen, ein. Dieses Phanomen fritt,
auch wenn in geringerem Ausmalfie, genauso wahrend
des kontinuierlichen Druckens auf und kann verstéarkt an
den von den Disenéffnungen weiter entfernten Positio-
nen auftreten. Je nachdem an welcher Stelle und in wel-
chem AusmalfR die Disendffnungs-Umgebung, unter an-
derem die Oberflache der Diisenplatte, durch diese flls-
sige und/oder eingetrocknete Tinte - in weiterer Folge
auch als Tintenriickstande bezeichnet - kontaminiert ist,
treten unterschiedliche Probleme auf.

[0003] Liegen eingetrocknete oder fliissige Tinten-
rickstande an der Disendéffnungs-Umgebung vor, so-
dass die betroffene Disenéffnung zumindest teilweise
verschlossen wird, kdnnen diese Tintenrlickstande der
Flugbahn der Tintentropfen im Wege stehen, sodass der
Ausstossvorgang gestort ist. In Folge dessen kénnen
beispielsweise die Tintentropfen nicht mehr auf die ge-
wiinschten Positionen des zu bedruckenden Substrates
auftreffen. Liegen eingetrocknete Tintenriickstdnde an
der Disendffnungs-Umgebung vor kann die betroffene
Duse zu einem Schragstrahler werden. Im schlimmsten
Fall kann die Duse aufgrund einer zustande gekomme-
nen Verstopfung sogar vollstandig ausfallen. Wird ein
Bild miteinem Single-Pass-Drucker gedruckt, macht sich
ein solcher Ausfall besonders bemerkbar, da die Hinter-
grundfarbe in ganzen Linien statt der daflr vorgesehe-
nen Farben des zu bedruckenden Bildes fiir den Betrach-
ter zum Vorschein kommt. Dies wirkt sich negativ auf die
Druckqualitat aus und kann zu Produktionsausfallen flih-
ren. Liegen eingetrocknete Tinterlickstdnde hingegen
auf der Disenplatte selbst vor, besteht die Gefahr, dass
diese von Zeit zu Zeit beispielsweise aufgrund von Vib-
rationen abplatzt und auf das zu bedruckende Medium
gelangt, sodass ebenfalls mit QualitatseinbulRen gerech-
net werden muss.

[0004] Sind Inkjetdrucker einer relativ staubigen Um-
gebung ausgesetzt, beispielsweise in Hallen in denen
neben den Druckern Presseinrichtungen fur die Herstel-
lung von Keramikfliesen-Rohlingen betrieben werden,
kommt zuséatzlich zur Verschmutzung durch Tintenriick-
stédnde eine Verschmutzung der Disenplatte mit Staub-
partikeln vor. Dies kann zur Verstarkung der oben ange-
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fihrten Problematik fiihren.

[0005] Reinigungsmethoden fir Druckkdpfe sind be-
kannt, bei denen man periodisch innerhalb vorbestimm-
ter Zeitintervalle Schmutzteilchen auf einer Diisenplatte
und an den Disendffnungen entfernt.

[0006] Dieinder DE 603 01440 T2 beschriebene Me-
thode offenbart eine Losung fiir das oben genannte Pro-
blem der Disenplattenverschmutzung. Dabei wird in ei-
nem ersten Schritt ein L6sungsmittel (Tinte) auf eine DU-
senplatte durch Ablass desselben durch Disen bereit-
gestellt. In einem zweiten Schritt werden die auf der Du-
senplatte gesammelten Schmutzteilchen durch Birsten
der Disenplatte in Gegenwart des Lésungsmittels mit
einer Birste gel6st und in einem dritten Schritt wird zu-
satzlich ein Reinigungsldsungsmittel auf die Disenplatte
aufgebracht. AnschlieRend werden das Reinigungslé-
sungsmittel und die Schmutzteilchen von der Diisenplat-
te durch Vakuumreinigung entfernt. Das Aufbringen des
Reinigungslésungsmittels und das anschlieRende Ent-
fernen desselben stellt eine Bewegung des Lésungsmit-
tels Uber die Disenplatte bereit. Eine solche Methode
stellt zwar eine gute Reinigungsmethode der Diisenplat-
te dar. Allerdings ist das Verfahren relativ zeitaufwandig
aufgrund der hohen Anzahl an Arbeitsschritten und die
Vorrichtung relativ koplex im Aufbau aufgrund der dafur
benétigten Reinigungsvorrichtungen.

[0007] Die EP 1464 500 B1 beschreibt ein Verfahren
zum Reinigen eines Tintenstrahldruckkopfes, der eine
Dusenplatte mit Disen aufweist und die Reinigung der-
selben dadurch erfolgt, dass in einem ersten Schritt ein
Reinigungselement an die Dusenplatte angelegt wird
und dass der Druck an die Tintenkammern derart ange-
legt wird, dass der Tinten-Meniskus an den entsprechen-
den Disenéffnungen (in Form eines Tintenrandwulstes)
hervorsteht ohne dass Tinte tropft. In einem zweiten
Schritt erfolgt die Reinigung der Diisenplatte, indem das
Reinigungselement entlang der Diisen bewegt wird wah-
rend die Tinte im positiven Druckzustand ist. Ein solches
Reinigungsverfahren ist zwar besonders sparsam im
Hinblick auf Verlust von Tinte wahrend der Reinigung.
Allerdings ist dieses Verfahren von Nachteil, da keine
Tinte auf der Disenplatte bereitgestellt wird, welche be-
kanntlich die Reinigung der Dusenplatte deutlich verbes-
sert, da Schmutzteilchen in einer Flussigkeit aufgenom-
men werden.

[0008] Bei herkdmmlichen Reinigungssystemen ist
bekannt, dass Tinte auf der gesamten Dusenplatte be-
reitgestellt wird. Dabei gelangt diese bis an die Diisen-
platte begrenzenden Kanten und tritt in bestimmten Ab-
schnitten Uber die Kanten hinaus, sodass sich Tinte an
den Seitenflanken der Diisenplatte absetzt und von Zeit
zu Zeit eintrocknet.

[0009] Figur 2 zeigt ein im Stand der Technik bekann-
tes Verfahren, bei dem in einem ersten Schritt (FIG 2A)
Tinte auf der gesamten Disenplatte bereitgestellt wurde
und die Tinte Uber die die Dusenplatte begrenzenden
Kanten hinausgelaufen ist. Figur 2B zeigt den Schritt des
Absaugens durch Vakuumabsaugmittel.
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[0010] Die bekannten Methoden, bei denen Reini-
gungsbdursten und/oder Vakuumabsaugmittel zum Ein-
satz kommen, funktionieren grundsatzlich gut wenn es
darum geht lediglich die Oberflache der Dusenplatte zu
reinigen, eignen sich jedoch nicht die an Seitenflanken
der Disenplatte vorliegenden fliissigen und/oder einge-
trockneten Tintenriickstande vollstandig zu beseitigen.
Mit jedem Reinigungsvorgang tritt weitere Tinte Uber die
Kanten der Diisenplatte, setzt sich an den Seitenflanken
ab und trocknet tber die Zeit ein. Die Erfinder haben bei
den Untersuchungen beobachtet, dass eine nicht uner-
hebliche Substratverschmutzung durch die an den Sei-
tenflanken der Dusenplatte nicht vollstédndig entfernten
Tintenrlickstdnden nach wie vor erfolgt. Zwar ist die da-
durch Zustande kommende Verschmutzung des Subst-
rats relativ gering im Vergleich zur Verschmutzung, die
durch Nicht-Reinigen zustande kommen wirde. Aller-
dingsist es so, dass Tintenstrahldrucker heutzutage sehr
zuverldssig sein sollen, um den gestiegenen Anforde-
rungen der Druckindustrie gerecht zu werden.

[0011] Es besteht daher der Bedarf nach einem Rei-
nigungsverfahren mit dem Verunreinigungen an den Sei-
tenflanken einer Disenplatte zumindest teilweise mini-
miert werden kdnnen.

[0012] Es ware daher wiinschenswert ein Verfahren
zu haben, mitdem einerseits ein héherer Reinigungsgrad
als mit den im Stand der Technik bekannten Methoden
zu erzielen und andererseits eine Methode zur Verfu-
gung zu haben mit der man die Reinigungsmethode zu-
mindest teilweise vereinfachen kann. Diesem Bedarf
liegt die Aufgabe der vorliegenden Erfindung zugrunde.
[0013] Erfindungsgemal wird die oben genannte Auf-
gabe durch ein Vorgehen gemafl dem Verfahren nach
Anspruch 1 gel6st. Die Unteranspriiche beschreiben be-
vorzugte Varianten des vorliegenden Verfahrens.
[0014] Erfindungsgemal wird die Bereitstellung des
die Oberflache der Diisenplatte benetzenden Tintenfilms
durch Ablass einer bestimmten Menge an Tinte aus den
Dusendéffnungen realisiert, wobei die Menge der abge-
lassenen Tinte durch Steuerungsmittel derart gesteuert
wird, dass der dadurch ausgebildete Tintenfilm die Ober-
flache der Diisenplatte zu mindestens 40%, bevorzugt
mindestens 60%, besonders bevorzugt mindestens 80%
und kleiner 100% benetzt, wobei ein Rand des Tinten-
films zu jeder die Diisenplatte begrenzenden Kante be-
abstandet vorliegt, wobei der oder die Absténde groésser
Null sind.

[0015] Die erfinderische Reinigungsmethode hat den
Vorteil, dass dadurch praventiv wirkend Verunreinigun-
gen durch Tintenriickstande an den Seitenflanken der
Dusenplatte vermieden werden und die Reinigungsme-
thode de facto nicht selbst zum verschmutzenden Faktor
wird.

[0016] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren im Detail und beispielhaft beschrieben.

Figuren 1A-1B zeigen die Oberflache einer Diisen-
platte 101 einer schematischen Darstellung eines
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Druckkopfes 201 in Draufsicht

Figur 2 zeigt ein Stand-der-Technik Verfahren zum
Reinigen einer Oberflache einer Disenplatte 101 in
Draufsicht

Figuren 3-5 zeigen bekannte Ausgestaltungen ei-
nes in einem Halterahmen 207\205 angeordneten
Druckkopfes 201 in Querschnitt-Sicht

Figur 6 zeigt den Verfahrensschritt a) eines erfin-
dungsgemalles Verfahrens zum Reinigen einer
Oberflache einer Disenplatte 101 in Draufsicht und
Seitenansicht

Figur 7 zeigt den Verfahrensschritt b) eines erfin-
dungsgemafles Verfahrens in einem Verfahrens-
schritt b) zum Reinigen einer Oberflache einer Di-
senplatte 101 in Draufsicht und Seitenansicht

[0017] Figur 1A zeigt in Drausicht die Disenplatte 101
eines Druckkopfes, welche Disenplatte 101 Disenoff-
nungen 105 aufweist, aus denen Tintentropfen auf das
zu bedruckende Substrat ausgestossen werden kénnen.
Die Dusenplatte 101 in Figur 1B umfasst einstellbare Ver-
stellglieder (nicht gezeigt), iber welche bekanntlich der
Winkelder Disenreihe des Druckkopfes durch eine zwei-
dimensionale Bewegung des Druckkopfes selbst beziig-
lich der Vorschubrichtung desselben vorgenommen wer-
den kann. Die Verstellglieder sind im Beispiel hinter der
Diisenplatte 101 tiber dafiir vorgesehene Offnungen 107
in der Dusenplatte 101 - die in der Regel an den zwei
auleren entgegengesetzten Enden der Diisenplatte 101
vorliegen - erreichbar.

[0018] Eine Disenplatte 101 eines Druckkopfes istim
Kontext derart definiert, dass diese als Platte ausgefihrt
ist, welche vorzugsweise im Wesentlichem eben ist, und
die Stirnflache\Oberflache der Platte Disenéffnungen
105 enthalt, wobei die Platte Gber Kanten 103 begrenzt
ist.

[0019] Der Begriff "Druckkopf" wird im Kontext als Sy-
nonym fir den Begriff "Tintenstrahldruckkopf' verwen-
det.

[0020] Figur 2 zeigt ein im Stand der Technik bekann-
tes Verfahren zur Reinigung der Disenplatte 101 eines
Tintenstrahldruckkopfes 201. Die Darstellung 2A zeigt
eine mit Tinte vollstdndig benetzte Oberflache der Di-
senplatte 101, bei der in Folge der vollstandigen Benet-
zung der Tintenfilm 301 Uber die die Disenplatte 101
begrenzenden Kanten 103 hinausgetretenist und im Bei-
spiel vereinfacht dargestellt zwei gegenilberliegende
Seitenflanken 203 benetzt hat. Die Darstellung 2B zeigt
die Reinigung der Oberflache der Disenplatte 101 mit
Vakuumabsaugmittel 305.

[0021] Figuren 3-5 zeigen unterschiedliche Ausfiih-
rungsformen von Druckkdpfen 201, die schamatisch ver-
einfacht dargestellt jeweils an unterschiedliche Haltevor-
richtungen 207\205 befestigt sind.
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[0022] In Figur 6 und Figur 7 werden beispielhaft
Schritte zum Reinigen der Diusenplatte 101 dargestellt.
Wird in diesem Bespiel auf Schritt a) oder b) Bezug ge-
nommen, so sind die entsprechenden Verfahrensschritte
a) oder b) gemafl Anspruch 1 gemeint.

[0023] Figur 6:

a) Im ersten Verfahrensschritt a) erfolgt die Bereit-
stellung eines die Oberflache der Disenplatte 101
benetzenden Tintenfilms 301 durch Ablass einer
vorbestimmten Tintenmenge aus den Disendffnun-
gen 105, wodurch die die Disenplatte 101 kontami-
nierenden Verunreinigungen zumindest teilweise
durch den bereitgestellten Tintenfilm 301 aufgenom-
men werden.

[0024] Erfindungsgemal wird dabeidie Menge der ab-
gelassenen Tinte durch Steuerungsmittel derart gesteu-
ert, dass der dadurch ausgebildete Tintenfiim 301 die
Oberflache der Diisenplatte 101 zu mindestens 40%, be-
vorzugt mindestens 60%, besonders bevorzugt mindes-
tens 80% und kleiner 100% benetzt, wobei ein Rand 303
des Tintenfilms 301 zu einer jeder die Disenplatte 101
begrenzenden Kante 103 beabstandet vorliegt, wobei
der oder die Abstande grésser Null sind.

[0025] Beispielsweise kanneininFigur 6 gezeigter Ab-
stand X 1mm betragen.

[0026] Verunreinigungen kénnen neben flissigen
und/oder eingetrockneten Tintenrlckstédnden allgemein
I6sliche und/oder unlésliche Bestandteile einer Tinte
(Drucktinte) und/oder Staubpartikel aus der Umgebung
sein.
[0027] Figur 7:

In einem zweiten Verfahrensschritt b) werden der
Tintenfilm 301 und die Verunreinigungen auf der Du-
senplatte 101 mittels Vakuumabsaugmittel 305 ent-
fernt.

[0028] Ein Verfahren wurde beschrieben zum Reini-
gen einer mit Verunreinigungen, insbesondere fliissigen
und/oder eingetrockneten Tintenriickstanden und/oder
Staubpartikeln, kontaminierten Oberflache einer Diisen-
platte 101 eines Druckkopfes 201, welche Disenplatte
101 Disenéffnungen 105 enthalt, wobei das Verfahren
folgende Schritte umfasst:

a) Bereitstellen eines die Oberflache der Diisenplat-
te 101 benetzenden Tintenfiims 301 durch Ablass
einer vorbestimmten Tintenmenge aus den Disen-
6ffnungen 105, wodurch die die Dusenplatte 101
kontaminierenden Verunreinigungen zumindest teil-
weise durch den bereitgestellten Tintenfilm 301 auf-
genommen werden

b) Entfernung des Tintenfilms 301 und der Verunrei-
nigungen auf der Dusenplatte 101 mittels Vaku-
umabsaugmittel 305
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[0029] Im erfindungsgeméassen Verfahren wird die
Menge der abgelassenen Tinte durch Steuerungsmittel
derart gesteuert, dass der dadurch ausgebildete Tinten-
film 301 die Oberflache der Disenplatte 101 zu mindes-
tens 40%, bevorzugt mindestens 60%, besonders bevor-
zugt mindestens 80% und kleiner 100% benetzt, wobei
ein Rand 303 des Tintenfiims 301 zu jeder die Dusen-
platte 101 begrenzenden Kante 103 beabstandet vor-
liegt, wobei der oder die Abstéande grdsser Null sind.
[0030] Fur die Entfernung des Tintenfilms 301 und der
Verunreinigungen in Schrittb) kann zwischen Diisenplat-
te 101 und Vakuumabsaugmittel 305 eine Relativbewe-
gung durchgefiihrt werden. Dabei kann das Vaku-
umabsaugmittel 305 beispielsweise in eine Bewegungs-
richtung 307 relativ zu einer fix angeordneten Diisenplat-
te 101 bewegt werden.

[0031] Zum Reinigen der Disenplatte 101 kann die
Menge der abgelassenen Tinte iber einen an die Tin-
tenkammer angelegten Druck in Abhangigkeit von der
Artder Tinte, d.h. der Viskositdt und/oder Dichte der Tinte
und der Ablasszeit bestimmt werden.

[0032] Die Bereitstellung der Tinte in Schritt a) wird
vorzugsweise derart ausgefihrt, dass sich keine Tinten-
tropfen von der Disenplatte 101 16sen. Befindet sich
wahrend der Reinigung der Dusenplatte 101 das zu be-
druckende Substrat unter dem Druckkopf 201, wird da-
durch eine Verschmutzung desselben vermieden. Ein
weiterer Vorteil besteht darin, dass eine nachtragliche
Reinigung der fiir das zu bedruckende Medium vorgese-
henen FUhrungsmittel oder der Tintenstrahldruckvorrich-
tung vermieden werden kann.

[0033] Im Verfahren kdnnen die Schritte a) und b) der-
artdurchgefiihrt werden, dass das Bereitstellen eines die
Oberflache der Disenplatte 101 benetzenden Tinten-
films 301 mit der Entfernung des Tintenfilms 301 und der
Verunreinigungen auf der Disenplatte 101 mittels Vaku-
umabsaugmittel 305 zeitlich getrennt oder zumindest
teilweise zeitlich Uberlappend einhergehen.

[0034] Im Verfahren kann die Ablasszeit derart ge-
wahlt werden, dass diese in einem Bereich zwischen 50
msec und 3000 msec und bevorzugt zwischen 100 msec
und 500 msec liegt. Grundsétzlich kénnen auch niedri-
gere oder héhere Ablasszeiten gewahlt werden.

[0035] Im Verfahren kann die Viskositat der Tinte in
einem Bereich zwischen v = 3-100 mPas-sec und bevor-
zugt zwischen v = 8-17 mPas-s liegen. Tinten mit einer
niedrigen oder hdheren Viskositat als die genannte Vis-
kositat  von n = 3-100 mPa-sec kénnen grundsatzlich
ebenfalls zum Einsatz kommen, solange eine optimale
Druckstabilitdt mit Tintenstrahldruckkdpfen gewahrleis-
tet werden kann.

[0036] Im Verfahren kann die Dichte der Tinte in einem
Bereich zwischen 5 = 0,8-2,0 g/cm”3 liegen. Tinten mit
einer niedrigen oder héheren Dichte als die genannte
Dichte 6 von & = 0,8-2,0 g/cm”3 kdnnen grundsatzlich
ebenfalls zum Einsatz kommen, solange eine optimale
Druckstabilitdt mit Tintenstrahldruckkdpfen gewahrleis-
tet werden kann.
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[0037] Abschlielend sei der Ordnung halber darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis der
Druckkopf 201 und dessen Bestandteile teilweise nicht
malfistablich und/oder vergréert und/oder verkleinert
dargestellt wurden.

[0038] Es wird darauf hingewiesen, dass das erfin-
dungsgemafie Verfahren der Einfachheit halber lediglich
fur die Reinigung einer einzigen Disenplatte 101 be-
schrieben wurde. Dabei ist aber dem Fachmann klar,
dass das Verfahren genauso fir eine Mehrzahl an Driick-
koépfen 201, die beispielsweise an einem Druckschlitten
angeordnet sind, angewendet werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reinigen einer mit Verunreinigun-
gen, insbesondere flissigen und/oder eingetrockne-
ten Tintenrlickstanden und/oder Staubpartikeln,
kontaminierten Oberflache einer Disenplatte (101)
eines Druckkopfes (201), welche Disenplatte (101)
Dusendéffnungen (105) enthalt, wobei das Verfahren
folgende Schritte umfasst:

a) Bereitstellen eines die Oberflache der Disen-
platte (101) benetzenden Tintenfilms 301 durch
Ablass einer vorbestimmten Tintenmenge aus
den Dusendffnungen (105), wodurch die die DuU-
senplatte (101) kontaminierenden Verunreini-
gungen zumindest teilweise durch den bereit-
gestellten Tintenfilm (301) aufgenommen wer-
den

b) Entfernung des Tintenfilms (301) und der Ver-
unreinigungen auf der Disenplatte 101 mittels
Vakuumabsaugmittel (305)

dadurch gekennzeichnet,

dass die Menge der abgelassenen Tinte durch Steu-
erungsmittel gesteuert wird, derart, dass der da-
durch ausgebildete Tintenfilm (301) die Oberflache
der Dusenplatte (101) zu mindestens 40%, bevor-
zugt mindestens 60%, besonders bevorzugt min-
destens 80% und kleiner 100% benetzt, wobei ein
Rand 303 des Tintenfilms (301) zu jeder die Diisen-
platte (101) begrenzenden Kante 103 beabstandet
vorliegt, wobei der oder die Abstande grosser Null
sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich-
net, dass in Schritt b) zwischen Dusenplatte (101)
und Vakuumabsaugmittel (305) eine Relativbewe-
gung durchgeflhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Menge der abgelassenen
Tinte Uber einen an eine Tintenkammer des Druck-
kopfes (201) angelegten Druck in Abhangigkeit von
der Art der Tinte, d.h. der Viskositat und/oder Dichte
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der Tinte und der Ablasszeit bestimmt wird.

4. Verfahren nach nach zumindest einem der vorher-
gehenden Anspriiche dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren derart durchgefiihrt wird, dass
in Schritt a) sich keine Tintentropfen von der Diisen-
platte (101) I6sen.

5. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass die
Durchfiihrung der Schritte a) und b) derart erfolgen,
dass das Bereitstellen eines die Oberflache der Du-
senplatte (101) benetzenden Tintenfilms (301) mit
der Entfernung des Tintenfilms (301) und der Ver-
unreinigungen auf der Disenplatte (101) mittels Va-
kuumabsaugmittel (305) zeitlich getrennt oder zu-
mindest teilweise zeitlich Giberlappend einhergehen.

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass die
Ablasszeit in einem Bereich zwischen 50 msec und
3000 msec und bevorzugt zwischen 100 msec und
500 msec liegt.
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