EP 3 072 700 A1

(1 9) Europdisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 3072 700 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
28.09.2016 Patentblatt 2016/39

(21) Anmeldenummer: 16160471.5

(22) Anmeldetag: 15.03.2016

(51) IntCl.:
B41J 11100 (2006.97) B41F 23/04 (2006.0)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(30) Prioritat: 24.03.2015 DE 102015104382

(71) Anmelder: manroland web systems GmbH
86153 Augsburg (DE)

(72) Erfinder: Elchlepp, Andreas
86551 Aichach (DE)

(54) VERFAHREN ZUR GEREGELTEN UND G
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(57)  Ein Verfahren zur Anderung der relativen
Feuchte eines Bedruckstoffs (2) mittels einer Trock-
nungseinheit (1), die eine Anzahl von Trocknungsele-
menten (14) umfasst, die quer zur Transportrichtung (x)
des Bedruckstoffs (2) angeordnet sind und auf den Be-
druckstoff (2) gerichtet sind, um diesen jeweils mit einer
Trocknungsintensitat zu trocknen, wobei durch die ein-
zelne Ansteuerung der Trocknungselemente (14) auf
moglichst einfache Art und Weise eine besonders gleich-

ESTEUERTEN WIEDERBEFEUCHTUNG UND

maRige Trocknung der Bedruckstoffbahn bzw. des
Drucks ermdglicht werden soll, so dass ein fiir die Be-
druckstoffbahn und die weitere Verarbeitung optimaler
und gleichmaRiger Trocknungsgrad mit einer gewilinsch-
ten Restfeuchte erzielt wird. Dazu werden mindestens
zwei Trocknungselemente (14) derart angesteuert, dass
mindestens zwei Bereiche quer zur Transportrichtung (x)
des Bedruckstoffs (2) mit einer unterschiedlichen Trock-
nungsintensitat beaufschlagt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ande-
rung der relativen Feuchte eines Bedruckstoffs mittels
einer Trocknungseinheit, die eine Anzahl von Trock-
nungselementen umfasst, die quer zur Transportrichtung
des Bedruckstoffs angeordnet sind und auf den Bedruck-
stoff gerichtet sind, um diesen jeweils mit einer Trock-
nungsintensitat zu trocknen, wobei die Trocknungsele-
mente einzeln angesteuert werden kénnen und ein Ver-
fahren zur Anderung der relativen Feuchte eines Be-
druckstoffs mittels einer Befeuchtungseinrichtung, die ei-
ne Anzahl von Befeuchtungselementen umfasst, die
quer zur Transportrichtung des Bedruckstoffs angeord-
net sind und auf den Bedruckstoff gerichtet sind, um die-
sen jeweils mit einer Feuchtigkeitsmenge zu befeuchten,
wobei die Befeuchtungselemente einzeln angesteuert
werden kdnnen.

[0002] Bei Digitaldruckmaschinen, die insbesondere
nach dem Inkjet-Druckverfahren arbeiten, werden mit
der Farbe relativ hohe Mengen an Flussigkeit auf den
Bedruckstoff aufgetragen und dringen in diesen ein, was
insbesondere bei gréReren Eintrdgen von Wasser als
Lésemittel der Druckfarbe in Papier zu Problemen fiihren
kann. Dabei sind insbesondere die Ausdehnung des Pa-
piers sowohl in Langsrichtung als auch quer zur Faser-
richtung, das Bilden von sogenannten Wassersacken, d.
h. durch die Dehnung verursachte Langung und die Ver-
anderung der mechanischen Eigenschaften des Papiers
zu beachten. Dies fuhrt im Laufe der weiteren Verarbei-
tung des Bedruckstoffs zu Problemen und damit auch
QualitatseinbulRen im Endprodukt und beispielsweise
zum Verwerfen des Bedruckstoffs bei einem in Bedruck-
stoffrichtung gesehenen asymmetrischen bzw. unglei-
chen Farbauftrag aufgrund von sehr hoher Welligkeit des
Papiers.

[0003] Durch die Feuchtigkeit kann sowohl der Druck-
prozess als auch der nachgeschaltete Nachverarbei-
tungsprozess beeinflusst werden. In der Nachverarbei-
tung fiihrt dies beispielsweise zu der Problematik, dass
sich das Papier entweder extrem unterschiedlich beziig-
lich der Elektrostatik verhalt oder sehr wellig ist. Es kann
aber auch ein Problem sein, dass aufgrund der teilweise
hohen Feuchtigkeit des Papiers keine Elektrostatik bei-
spielsweise zum Verblocken aufeinander liegender Blat-
ter oder Signaturen verwendet werden, da die Elektro-
statik bei héherer Bedruckstoffdichte abgefiihrt wird.
[0004] Um die Feuchtigkeit des Bedruckstoffs zu re-
duzieren, werden im Stand der Technik daher Trock-
nungseinheiten eingesetzt, die mittels Heizelementen
den Bedruckstoff trocknen.

[0005] Aus der Druckschrift WO 2014/046665 ist bei-
spielsweise eine derartige Trocknungseinheit fir eine
Bedruckstoffbahn offenbart. Dabei ist eine Anzahl von
Trocknungselementen vorgesehen, die quer zur Be-
druckstoffbahn positioniert sind. Jedes dieser Trock-
nungselemente umfasst dabei ein Heizelement, um die
Umgebungsluft aufzuheizen und einen Ventilator, der die
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warme Luft in Richtung der Bedruckstoffbahn lenkt. Auf
diese Art und Weise kann die Bedruckstoffbahn, die an
der Trocknungseinheit vorbei gefiihrt wird, selbst oder
die Farbe getrocknet werden. Fir eine mdéglichst gleich-
mafige Trocknungstemperatur tUber die Bahnbreite sind
Sensoren in den Trocknungselementen vorgesehen, die
die Lufttemperatur messen. Diese Daten werden dazu
verwendet, die Geschwindigkeit der einzelnen Trock-
nungselemente derart einzustellen, dass eine gleichma-
Rige Temperaturverteilung und somit Trocknung ermdég-
licht wird.

[0006] Eine derartige Vorrichtung kann allerdings nicht
verhindern, dass die Bedruckstoffoahn bzw. der Druck
auch nach der Trocknung eine ungleichmaRige Feuch-
tigkeitsverteilung aufweist. Je nach Ausgangsfeuchte
kann es dabei allerdings auch bei der Druckschrift WO
2014/046665 weiterhin zu Bereichen kommen, die eine
Grenzfeuchtigkeit Uberschreiten und im Gegensatz dazu
zu anderen Bereichen, die zu trocken sind und somit die
Eigenschaften der Bedruckstoffbahn ebenfalls beein-
trachtigen. Eine derartige Vorrichtung fiihrt somit dazu,
dass bei ungleicher Feuchtigkeit zwar die Bereiche hoher
Feuchtigkeit getrocknet werden kdnnen, aber gleichzei-
tig die Bereiche nicht so hoher bzw. normaler Feuchtig-
keit (ca. 2% bis 5% relative Feuchtigkeit) aufgrund feh-
lendem L&sungsmittel/Wasser Auftrag umso stérker
ausgetrocknet werden, so dass die Restfeuchtigkeit des
Papieres auf beispielsweise unter 2% relative Feuchte
absinkt. Derart trockenes Papier hat aber ebenfalls un-
guinstige mechanische Eigenschaften, da es sehr sprode
und steif ist, und lasst sich somit ebenfalls schlecht ver-
arbeiten.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Anderung der relativen Feuchte
eines Bedruckstoffs der oben genannten Art anzugeben,
das auf moglichsteinfache Art und Weise eine besonders
gleichmaRige Trocknung der Bedruckstoffbahn bzw. des
Drucks ermdglicht, so dass ein fir die Bedruckstoffbahn
und die weitere Verarbeitung optimaler und gleichmafi-
ger Trocknungsgrad mit einer gewiinschten Restfeuchte
erzielt wird.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst,
indem mindestens zwei Trocknungselemente derart an-
gesteuert werden, dass mindestens zwei Bereiche quer
zur Transportrichtung des Bedruckstoffs mit einer unter-
schiedlichen Trocknungsintensitat beaufschlagt werden
und/oder mindestens zwei Befeuchtungselemente der-
art angesteuert werden, dass mindestens zwei Bereiche
quer zur Transportrichtung des Bedruckstoffs mit einer
unterschiedlichen Feuchtigkeitsmenge beaufschlagt
werden.

[0009] Die Erfindung geht von der Uberlegung aus,
dass der Eintrag von Ldsemittel/Wasser vom Farbauf-
trag abhangig ist. Da auch die Farbe nicht gleichmaRig
aufgetragen wird, ist auch die Feuchtigkeit nicht gleich-
maRig auf den Bedruckstoff verteilt, sondern verandert
sich sowohl in Bedruckstoffrichtung als auch quer dazu
und ist Ublicherweise in beiden Richtungen inhomogen.
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Es wurde dabei erkannt, dass bei gleicher Trocknungs-
dauer die Bereiche hoher Feuchtigkeit stérker getrocknet
werdenmussen, als die Bereiche geringerer Feuchtigkeit
oder aber in alternativer oder zusatzlicher Ausgestaltung
die Bereiche geringerer Feuchtigkeit vor oder nach dem
Trocknen entsprechend starker befeuchtet werden mis-
sen. Aus diesem Grund werden die mehreren quer zur
Bedruckstoffrichtung angeordneten Trocknungselemen-
te oder Befeuchtungselemente derart eingestellt, dass
die Trocknungsintensitat, also die bereitgestellte Tem-
peratur zur Trocknung, bzw. Befeuchtungsintensitat, al-
so die Feuchtigkeitsmenge, variiert. Dabei sind mindes-
tens zwei Bereiche bzw. Zonen quer zur Bedruckstoff-
richtung vorgesehen, die mit einer unterschiedlichen
Trocknungs- oder Befeuchtungsintensitat beaufschlagt
werden.

[0010] Fireine optimale Trocknung des Bedruckstoffs
bzw. eine mdglichst konstante Restfeuchtigkeit des Be-
druckstoffs wird in besonders bevorzugter Ausfiihrung
die Steuerung der Trocknungselemente bzw. der Be-
feuchtungselemente auf Basis von Messdaten einer
Sensoreinheit vorgenommen. Dabei wird in bevorzugter
Ausgestaltung die relative Feuchte des Bedruckstoffs
bestimmt. Dabei kann die Sensoreinheit ebenfalls aus
einer Anzahl von Sensorelementen bestehen, die quer
zur Transportrichtung des Bedruckstoffs angeordnet
sind. Die Sensorelemente messen dabei die relative
Feuchte eines einzelnen Bereiches des Bedruckstoffs.
Eine Steuereinheit kann anschlieRend auf Basis der
Messdaten jedes einzelnen Bereiches, das diesen Be-
reich zugeordneten Trocknungs- oder Befeuchtungsele-
ment ansteuern und die optimale Trocknungsintensitét
bzw. Feuchtigkeitsmenge bestimmen, damit die Be-
druckstoffbahn anschlielend quer zur Transportrichtung
eine im Wesentlichen konstante Verteilung der relativen
Feuchte aufweist.

[0011] Neben der Sensoreinheit zur Messung der re-
lativen Feuchte, kann auch die Welligkeit der Bahn de-
tektiert werden und aus ihr die Feuchtigkeit indirekt be-
stimmt werden. Da beim Inkjet-Verfahren der Lésemit-
tel-/Wasser-Eintrag vom Sujet abhangigist, sind die Stel-
len hoher Feuchtigkeit mit den Stellen einer hohen Farb-
belegung gleichzusetzen. Somit kénnen als Sensorele-
mente auch optische Sensoren zur Erfassung der Stellen
unterschiedlicher Farbbelegung zum Einsatz kommen.
[0012] Aufgrund des direkten Zusammenhangs zwi-
schen Farbbelegung und Feuchtigkeit bzw. Feuchtig-
keitseintrag kénnen die Bereiche hoher Feuchtigkeit
auch aus den Druckdaten bzw. Vorstufendaten generiert
werden, da Stellen mit hoher Farbbelegung einem hohen
Feuchtigkeitsauftrag, Stellen mit mittlerer Farbbelegung
einem mittleren Feuchtigkeitsauftrag und Stellen mit ge-
ringer Farbbelegung einem geringeren Feuchtigkeitsauf-
trag etc. entsprechen. Aus diesem Grund wird in alter-
nativer oder zusatzlicher vorteilhafter Ausgestaltung die
Steuerung der Trocknungselemente bzw. der Befeuch-
tungselemente auf Basis von hinterlegten oder eingege-
benen Druckdaten oder Vorstufendaten vorgenommen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Dabei kann zusatzlich die Bedruckstoffgeschwindigkeit
und der Weg des Bedruckstoffs berlicksichtigt werden,
um eine zeitlich optimal abgestimmte Steuerung der
Trocknungselemente bzw. Befeuchtungselemente zu
erreichen.

[0013] Um eine Veranderung der Farbbelegung in
Transportrichtung des Bedruckstoffs zu berlicksichtigen,
werden in bevorzugter Ausfiihrung die Trocknungsele-
mente bzw. Befeuchtungselemente auch derart ange-
steuert, dass mindestens zwei Bereiche in Transportrich-
tung des Bedruckstoffs mit einer unterschiedlichen
Trocknungsintensitat bzw. Feuchtigkeitsmenge beauf-
schlagt werden.

[0014] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dass durch die unterschiedliche
Trocknung bzw. Befeuchtung einzelner Bereiche quer
zur oder auch in Transportrichtung des Bedruckstoffs,
die im Rahmen des Druckprozesses inhomogene relati-
ve Feuchte des Bedruckstoffs ausgeglichen werden
kann. Dadurch wird eine im Wesentlichen gleichmaRige
und konstante Verteilung der relativen Feuchte erreicht.
Auch kann durch die individuelle Steuerung der Trock-
nungs- und Befeuchtungselemente eine gewiinschte
und fir die weitere Verarbeitung optimale Restfeuchtig-
keit des Bedruckstoffs erreicht werden.

[0015] Ein Ausfihrungsbeispiel einer Erfindung wird
anhand einer Zeichnung naher erlautert. Darin zeigen:

Figur 1 eine Trocknungseinheit mit einer Sensorleis-
te und einer Trocknungsleiste,

Figur 2 eine Trocknungseinheit mit einer zusatzli-
chen Befeuchtungsleiste.

[0016] Gleiche Teile sind in allen Figuren mit densel-
ben Bezugszeichen versehen.

[0017] In Figur 1 ist eine Trocknungseinheit 1 firr eine
Bedruckstoffbahn dargestellt, die die relative Feuchte
der Bedruckstoffbahn 2 auf einen gewlinschten, einstell-
baren Wert reduziert. Dabei ist die Trocknungseinheit 1
gezielt dazu ausgelegt, dass die relative Feuchte der Be-
druckstoffbahn 2 nach Durchlauf der Bedruckstoffbahn
2 durch die Trocknungseinheit 1 und Ulber die Breite B
der Bedruckstoffbahn 2 einen im Wesentlichen konstan-
ten Wert aufweist.

[0018] Neben einer Trocknungsleiste 4 weist die
Trocknungseinheit 1 nach der Figur 1 eine Sensoreinheit
6 in Form einer Sensorleiste auf, deren Messbereich sich
Uber die gesamte Breite B der Bedruckstoffbahn 2 er-
streckt und die relative Feuchte oder eine andere Mess-
gréRe, aus der direkt oder indirekt die relative Feuchte
der Bedruckstoffbahn 2 bestimmt werden kann, misst.
Die Sensoreinheit 6 nach dem Ausfiihrungsbeispiel der
Figur 1 und Figur 2 umfasst dabei eine Vielzahl von ne-
beneinander angeordneten Sensorelementen 8, die je-
weils einen definierten Teilabschnitt der Bedruckstoff-
bahn 2 messen. In alternativer Ausfiihrung kann die Sen-
soreinheit 6 auch eine einzelnes Sensorelement 8 oder
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eine Anzahl von Sensorelementen 8 umfassen, das bzw.
die quer zur Transportrichtung x der Bedruckstoffbahn 2
traversierend angeordnet sind. Die Sensoreinheit 6 ist
datenseitig mit einer Auswerteeinheit 10 Uber eine Da-
tenleitung 12 verbunden, Uber die die Messdaten der
Sensorelemente 8 an die Auswerteeinheit 10 gesendet
werden und auch bei Bedarf Steuerbefehle von der Aus-
werteeinheit 10 bzw. einem nicht dargestellten Steuer-
modul an die Sensoreinheit 6 gesendet werden kdnnen.
[0019] Die Auswerteeinheit 10 erstellt aus den Mess-
daten ein Profil der relativen Feuchte der Bedruckstoff-
bahn 2 uber die Breite B der Bedruckstoffbahn 2 und
ermittelt aus diesen Werten eine optimale Einstellung fiir
die Trocknungsleiste 4, um die gewiinschte relative Rest-
feuchte der Bedruckstoffbahn B zu erzielen. Die Trock-
nungsleiste 4 umfasst dazu ebenfalls eine Anzahl von
Trocknungselementen 14, die nebeneinander und im
Wesentlichen Uber die gesamte Breite B der Bedruck-
stoffbahn 2 angeordnet sind und derart ausgebildet sind,
dass sie die relative Feuchte der Bedruckstoffbahn 2 in
einem jeweils zugeordneten Bereich senken. Jedes die-
ser Trocknungselemente 12 kann dabei einzeln ange-
steuert werden und die Trocknungsintensitat einzeln ein-
gestellt werden, sodass in optimaler Art und Weise aus
dem ermittelten Ist-Profil der relativen Feuchte der Be-
druckstoffbahn 2, das gewtinschte Zielprofil der relativen
Feuchte durch Ansteuerung der Trocknungselemente 12
erreicht werden kann. Dazu ist die Trocknungsleiste da-
tenseitig ebenfalls Giber eine Datenleitung 16 mitder Aus-
werteeinheit 10 bzw. einem nicht dargestellten Steuer-
modul der Auswerteeinheit 10 verbunden, um Steuerbe-
fehle an die einzelnen Trocknungselemente 12 zu uber-
tragen.

[0020] Mit einer derartigen Trocknungseinheit 1 ist es
somit mdglich eine unterschiedliche Verteilung der rela-
tiven Feuchte einer Bedruckstoffoahn 2 (dargestellt
durch eine unterschiedlich intensive Grauschattierung
aufder Bedruckstoffbahn 2) in Abhangigkeit der relativen
Feuchte zu trocknen, sodass eine homogene relative
Restfeuchteverteilung der Bedruckstoffbahn 2 erzielt
werden kann.

[0021] In alternativer oder zusatzlicher Ausfliihrung
kann die Trocknungseinheit 1 auch eine Befeuchtungs-
leiste 18 umfassen. Eine derartige Ausgestaltung der
Trocknungseinheit 1 ist in Figur 2 dargestellt.

[0022] Auch die Befeuchtungsleiste 18 umfasst eine
Anzahl von nebeneinander liegenden Befeuchtungsele-
menten 20, die im Wesentlichen iber die gesamte Breite
B der Bedruckstoffbahn 2 angeordnet sind und die Be-
druckstoffbahn 2 in einem jeweils zugeordneten Bereich
befeuchten kann, so dass die relative Feuchte der Be-
druckstoffbahn 2 erhdht wird. Auch diese Befeuchtungs-
einheit 18 ist datenseitig mit der Auswerteeinheit 10 Gber
eine Datenleitung 22 verbunden, sodass Steuersignale
von der Auswerteeinheit 10 bzw. einem nicht dargestell-
ten Steuermodul der Auswerteeinheit an die Befeuch-
tungsleiste 18 Ubertragen werden kdnnen.

[0023] Im Unterschied zu der Trocknungseinheit 1
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nach Figur 1 wird nun allerdings nicht die Bedruckstoff-
bahn auf eine Uber die Breite B der Bedruckstoffbahn 2
im Wesentlichen konstante relative Feuchte gesenkt
bzw. getrocknet, sondern die Feuchte der Bedruckstoff-
bahn 2 wird in einzelnen Bereichen erhoht, so dass eine
gleichmaRige Verteilung der relativen Feuchte erzielt
wird. In Transportrichtung x der Bedruckstoffbahn B nach
der Befeuchtungsleiste 18 oder in alternativer, nicht dar-
gestellter Form auch vor der Befeuchtungsleiste 18 ist
eine Trocknungsleiste 24 vorgesehen, um die relative
Feuchte der Bedruckstoffbahn auf den gewiinschten
Zielwert zu senken. Diese Trocknungsleiste 24 kann da-
beiauch wie in Figur 1 dargestellt eine Anzahl von einzeln
ansteuerbaren Trocknungselementen 14 umfassen.
Aufgrund der Angleichung der relativen Feuchte iber die
Breite B der Bedruckstoffbahn 2 durch die Befeuchtungs-
leiste 18, kann aber auch ein einzelnes Trocknungsele-
ment 14 verwendet werden, das sich Uber die Breite B
der Bedruckstoffbahn 2 erstreckt. Zur Ansteuerung der
Trocknungsleiste 24 ist diese ebenfalls datenseitig Gber
eine Datenleitung 26 mit der Auswerteeinheit 10 verbun-
den.

Bezugszeichenliste
[0024]

1 Trocknungseinheit
2 Bedruckstoffbahn

4 Trocknungsleiste

6 Sensoreinheit

8 Sensorelement

10  Auswerteeinheit

12  Datenleitung

14  Trocknungselement
16  Datenleitung

18  Befeuchtungsleiste
20 Befeuchtungselement
22  Datenleitung

24 Trocknungsleiste

B  Breite der Bedruckstoffbahn
x  Transportrichtung der Bedruckstoffbahn

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Anderung der relativen Feuchte eines
Bedruckstoffs (2) mittels einer Trocknungseinheit
(1), die eine Anzahl von Trocknungselementen (14)
umfasst, die quer zur Transportrichtung (x) des Be-
druckstoffs (2) angeordnet sind und auf den Be-
druckstoff (2) gerichtet sind, um diesen jeweils mit
einer Trocknungsintensitat zu trocknen, wobei die
Trocknungselemente (14) einzeln angesteuert wer-
den kénnen,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Trocknungselemente (14) derart angesteuert wer-
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den, dass mindestens zwei Bereiche quer zur Trans-
portrichtung (x) des Bedruckstoffs (2) mit einer un-
terschiedlichen Trocknungsintensitédt beaufschlagt
werden.

Verfahren zur Anderung der relativen Feuchte eines
Bedruckstoffs (2) mittels einer Befeuchtungseinrich-
tung (18), die eine Anzahl von Befeuchtungselemen-

ten (20) umfasst, die quer zur Transportrichtung (x)

des Bedruckstoffs (2) angeordnet sind und auf den 170
Bedruckstoff (2) gerichtet sind, um diesen jeweils mit
einer Feuchtigkeitsmenge zu befeuchten, wobei die
Befeuchtungselemente (20) einzeln angesteuert
werden konnen,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei 75
Befeuchtungselemente (20) derart angesteuert wer-
den, dass mindestens zwei Bereiche quer zur Trans-
portrichtung (x) des Bedruckstoffs (2) mit einer un-
terschiedlichen Feuchtigkeitsmenge beaufschlagt
werden. 20

Verfahren zur Anderung der relativen Feuchte eines
Bedruckstoffs (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuerung der Trock-
nungselemente (14) bzw. der Befeuchtungselemen- 25
te (20) auf Basis von Messdaten einer Sensoreinheit

(6) vorgenommen wird.

Verfahren zur Anderung der relativen Feuchte eines
Bedruckstoffs (2) nach Anspruch 3, dadurch ge- 30
kennzeichnet, dass die Sensoreinheit (6) die rela-

tive Feuchte der Bedruckstoffbahn (2) misst.

Verfahren zur Anderung der relativen Feuchte eines
Bedruckstoffs (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 35
gekennzeichnet, dass die Steuerung der Trock-
nungselemente (14) bzw. der Befeuchtungselemen-
te (20) auf Basis von hinterlegten oder eingegebe-
nen Druckdaten oder Vorstufendaten vorgenommen
wird. 40

Verfahren zur Anderung der relativen Feuchte eines
Bedruckstoffs (2) nach einem der Anspriiche 1 bis

5, dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknungs-
elemente (14) bzw. Befeuchtungselemente (20) der- 45
art angesteuert werden, dass mindestens zwei Be-
reiche in Transportrichtung (x) des Bedruckstoffs (2)

mit einer unterschiedlichen Trocknungsintensitat
bzw. Feuchtigkeitsmenge beaufschlagt werden.

50
Vorrichtung zur Anderung der relativen Feuchte ei-
nes Bedruckstoffs (2) mit Mitteln ausgelegt zur
Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 6.

55
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