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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bemu-
stern der Oberflache von Werkstlcken, die bevorzugt
zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunst-
stoffen oder dergleichen bestehen, mit einer Druckein-
heit.

Stand der Technik

[0002] Werkstlicke der eingangs genannten Art finden
beispielsweise im Gebiet des Mobel- und Innenausbaus
verbreitete Anwendung. Um diesen mit geringem Auf-
wand ein gewunschtes Aussehen zu verleihen, werden
die Oberflachen der Werkstlicke zunehmend mittels ei-
ner Druckeinheit bedruckt. So offenbart beispielsweise
die DE 20 2004 000 662 U1 eine Vorrichtung zum Be-
mustern der Oberflache von Werkstiicken, bei der Ink-
Jet-Drucksysteme dazu eingesetzt werden, den Oberfla-
chen der Werkstlicke gewtinschte Muster zu verleihen.
[0003] Diese Technologie bietet sich in der Praxis fiir
rechteckige, plattenformige Werkstiicke an. Allerdings
hat sich gezeigt, dass sich mit dieser Technologie unre-
gelmafRige Werkstlicke wie Freiformplatten, lang ge-
streckte Profile mit Freiformquerschnitt, dreidimensional
gekrimmte Werkstlicke etc. nur schwierig bedrucken
lassen, da sich ein verzerrtes Druckbild ergibt bzw. der
Druckkopf kontinuierlich an die Oberflachenkontur ange-
passt werden miisste.

[0004] Fernerhatdie Anmelderin eine am Anmeldetag
der vorliegenden Anmeldung noch nicht veréffentlichte
europ. Patentanmeldung mit der Nr. 05009326.9 einge-
reicht (verdffentlicht am 29.11.2006 unter EP1726443
A1). Diese betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zu
Bemustern der Schmalseiten von plattenférmigen Werk-
stlicken, offenbart jedoch unter anderem keine Bahnbe-
reitstellungseinheit.

[0005] Weiterhinist beispielsweise aus der DE 101 42
432 C1 eine Vorrichtung bekannt, mit der sich Werkstuk-
ke mit einer bedruckten Folie kaschieren lassen. Aller-
dings besitzt diese Vorrichtung hinsichtlich der erzielba-
ren Bemusterung eine geringe Variabilitdt, da nur aus
einem bestimmten Vorrat bemusterter Folien geschopft
werden kann. Darliber hinaus ist ein Wechsel der zu ka-
schierenden Folie aufwandig und fiihrt zu Maschinen-
stillstandszeiten.

[0006] SchlieRlich offenbart die EP 0 095 046 A1 ein
Verfahren zum Herstellen eines Dekorkunststoffs, bei
dem ein Overlay-Papier mit einem Druckmuster bedruckt
und anschlielend mit einem Harz getrankt wird, wobei
das Overlay-Papier eine Préagung aufweist, die im Ver-
bund mit den Tragermaterialien konform mit dem Druck-
muster vorgenommen wird.
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Darstellung der Erfindung

[0007] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zum Bemustern der Oberflache
von Werkstlicken bereitzustellen, die auch bei unregel-
maRig ausgebildeten Werkstiicken eine einfache und va-
riable Bemusterung erméglicht.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
ein Verfahren nach Anspruch 1 geldst (Oberbegriff: EP
95046 A1). Besonders vorteilhafte Weiterbildungen der
Erfindung sind in den abh&ngigen Anspriichen angege-
ben.

[0009] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die
Auswahl der Bemusterung der Oberflache der Werkstiik-
ke so spat wie moglich vornehmen zu kdnnen. Zu diesem
Zweck ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass eine bei
dem erfindungsgemafRen Verfahren verwendete Vor-
richtung ferner eine Bahnzufuhreinheit zum Zuflihren ei-
nes bahnférmigen Materials entlang der Druckeinheit
derart, dass das bahnférmige Material durch die Druck-
einheit bedruckt werden kann, eine Bahnbereitstellungs-
einheit zum kontinuierlichen Bereitstellen des bahnfor-
migen Materials an die Bahnzufuhreinheit und eine Auf-
bringeinheit zum Aufbringen des bedruckten, bahnférmi-
gen Materials auf die Oberflache des jeweiligen Werk-
stlicks aufweist.

[0010] Durch das Bedrucken eines bahnférmigen Ma-
terials anstelle der Werkstiickoberflache wird ermdglicht,
dass auch Werkstlicke mit komplizierter Geometrie zu-
frieden stellend bedruckt werden kénnen, obgleich die
vorliegende Erfindung nicht hierauf beschrankt ist. Dar-
Uber hinaus ermdglicht das Vorsehen einer Druckeinheit
zum Bedrucken des bahnférmigen Materials, dass erst
unmittelbar vor dem Aufbringen des bahnférmigen Ma-
terials die Musterauswahl erfolgen muss, so dass sich
eine extrem hohe Variabilitédt der erfindungsgemafen
Vorrichtung ergibt, so dass sich selbst an einem einzel-
nen Werkstuick eine kontinuierliche Oberflache mit wech-
selnder Bemusterung herstellen lasst.

[0011] Besonders neuartige und ansprechende Effek-
te lassen sich dadurch erzielen, dass das bahnférmige
Material gemaf der Erfindung strukturiert und bevorzugt
transparent ist. Hierdurch lassen sich Optik und Haptik
der Werkstlickoberflache noch vielfaltiger und anspre-
chender Gestalten.

[0012] Anstelle der Verwendung einer bereits vorab
strukturierten Folie ist es geman der vorliegenden Erfin-
dung ebenso mdglich, dass die Vorrichtung ferner eine
Strukturbildungseinheit zum Bilden einer Struktur an
dem bahnférmigen Material aufweist, die stromaufwarts
der Druckeinheit angeordnet ist. Durch das Vorsehen ei-
ner Strukturbildungseinheit Iasst sich die Variantenviel-
falt des erfindungsgemafen Verfahrens weiter erhéhen,
da beispielsweise sogar an einem einzelnen Werkstiick
strukturierte und unstrukturierte Oberflachenbereiche
miteinander kombiniert werden kénnen. Dabei ermég-
licht ein Vorsehen der Strukturbildungseinheit stromauf-
warts der Druckeinheit, dass das durch die Druckeinheit
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aufgebrachte Druckbild durch die Strukturbildungsein-
heit nicht beschadigt wird.

[0013] GemaR einer Weiterbildung der vorliegenden
Erfindung ist vorgesehen, dass die Druckeinheit derart
angeordnet ist, dass die vom Werkstiick abgewandte
Seite des bahnférmigen Materials bedruckt wird. Hier-
durch lassen sich Werkstilicke herstellen, bei denen die
Natur des bahnférmigen Beschichtungsmaterials durch
die Bedruckung uberdeckt wird und die Bedruckung di-
rekt dem Betrachter zugewandt ist.

[0014] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform ist
dariuber hinaus vorgesehen, dass die Druckeinheit derart
angeordnet ist, dass die dem Werkstuck zugewandte
Seite des bahnférmigen Materials bedruckt wird. Bei die-
ser Ausgestaltung sind ebenfalls wiederum mehrere Va-
rianten denkbar. Einerseits kann das bahnférmige Ma-
terial beispielsweise transparent oder zumindest se-
mitransparent sein, sodass die Bedruckung des bahn-
férmigen Materials auch nach dem Aufbringen auf das
Werkstlick fur einen Betrachter sichtbar ist. Alternativ ist
es ebenso denkbar, dass das bahnférmige Material le-
diglich als Ubertragungsmedium genutzt wird und die auf
das bahnférmige Material aufgebrachte Bedruckung
durch das Aufbringen des bedruckten, bahnférmigen
Materials auf das jeweilige Werkstiick auf dessen Ober-
flache Ubertragen wird. Bei dieser Variante muss das
bahnférmige Material somit nicht auf der Oberflache des
Werkstlicks verbleiben, sondern dient lediglich als Uber-
tragungsmedium. Hierdurch kann beispielsweise er-
reicht werden, dass die Oberflachenbeschaffenheit,
Haptik, etc. des Werkstiicks durch das bahnférmige Ma-
terial nicht beeintrachtigt wird.

[0015] Die Druckeinheit kann im Rahmen der vorlie-
genden Erfindung auf unterschiedlichste Art und Weise
ausgestaltet sein. Im Hinblick auf einen ztigigen und qua-
litativ hochwertigen Druckvorgang hat es sich jedoch als
vorteilhaft erwiesen, dass gemaf einer Weiterbildung
der Erfindung die Druckeinheit eine Ink-Jet-Druckeinheit
oder eine Rotationsdruckeinheit ist. Bei der Ink-Jet-
Druckeinheit kann es sich beispielsweise um eine Drop-
on-Demand-Druckeinheit handeln, bei der einzelne Tin-
tentropfen beispielsweise unter Einsatz eines Piezoele-
ments oder eines thermischen Elements in Reaktion auf
entsprechende Steuersignale ausgestoRen werden.
[0016] Die Bahnbereitstellungseinheit kann in Abhan-
gigkeit von der Ausgestaltung des bahnférmigen Mate-
rials unterschiedlichste Formen annehmen. Dabei hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, dass die Bahnbereitstel-
lungseinheit eine Aufnahme fir einen Vorrat an bahnfor-
migem Material aufweist, die bevorzugt einen Vorrat an
bahnférmigem Material enthalt.

[0017] GemaR einer Weiterbildung der vorliegenden
Erfindung ist dartber hinaus vorgesehen, dass ferner ei-
ne Strukturerfassungseinheit zum Erfassen einer Struk-
tur an dem bahnférmigen Material eingesetzt wird, die
bevorzugt stromaufwarts der Druckeinheit angeordnet
ist. Hierdurch I&sst sich das durch die Druckeinheit auf-
zubringende Druckbild optimal auf die an dem bahnfér-
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migen Material vorhanden Struktur abstimmen, wodurch
das Erscheinungsbild und auch die Qualitat und Dauer-
haftigkeit weiter gesteigert werden kdnnen.

[0018] GemaR einer weiteren Zielrichtung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass ferner eine Steuereinrichtung
eingesetzt wird, die mit der Druckeinheit in Verbindung
steht und in der Bilddaten fiir das auf das bahnférmige
Material aufzubringende Muster gespeichert sind. Die
Steuereinrichtung erméglicht, auch wahrend des Betrie-
bes der Vorrichtung zwischen verschiedenen Mustern
und/oder Strukturierungen umzuschalten und die Varia-
bilitdt der Vorrichtung weiter zu erhéhen. Dabei ist es
besonders bevorzugt, dass in der Steuereinrichtung
auch Daten Uber Art und Positionierung einer Strukturie-
rung des bahnférmigen Materials verfliigbar sind, sodass
hier eine optimale Abstimmung zwischen Bilddaten und
Strukturdaten und somit ein optimales Erscheinungsbild
erreicht werden kann.

[0019] Dabei kénnen die Daten iber Art und Positio-
nierung der Strukturierung des bahnférmigen Materials
beispielsweise dadurch verfligbar sein, dass die Steuer-
einrichtung mit der Strukturbildungseinheit und/oder der
Strukturerfassungseinheit in Verbindung steht. Hier-
durch kann wiederum zu einem spatestmdglichen Zeit-
punkt eine Abstimmung zwischen Bilddaten und Struk-
turdaten vorgenommen werden, mit entsprechender Er-
héhung der Variabilitédt und Vielseitigkeit der erfindungs-
gemafen Vorrichtung.

[0020] Obgleich das bahnférmige Material nicht not-
wendigerweise fest an den Werkstlicken angebracht
werden muss, ist gemaR einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass die Vorrichtung ferner eine Haft-
mittelauftrageinheit zum Auftragen eines Haftmittels auf
das bahnférmige Material und/oder die Werkstlicke auf-
weist. Hierdurch entfallen jegliche Vorarbeiten fir eine
feste Verbindung zwischen bahnférmigem Material und
Werkstlicken, sodass sich ein zligiger und stérungsfreier
Betrieb ermdglicht.

[0021] Das erfindungsgemale Verfahren kann im
Rahmen der vorliegenden Erfindung bei unterschiedlich-
sten Maschinenkonzepten zum Einsatz kommen. Ge-
mal einer Weiterbildung der vorliegenden Erfindung ist
beispielsweise vorgesehen, dass die verwendete Vor-
richtung als Durchlaufmaschine ausgebildet ist, bei der
sich die Werkstlicke kontinuierlich oder zumindest quasi-
kontinuierlich (d.h. das plattenférmige Werkstiick kann
wahrend des Durchlaufs auch voriibergehend angehal-
ten werden) durch die Vorrichtung hindurch bewegen.
Ebenso ist es denkbar, dass die Vorrichtung als Bear-
beitungszentrum ausgebildet ist, bei welchem die Werk-
stlicke auf einem Aufspanntisch fest aufgespannt sind,
wobeiin diesem Falle der Aufspanntisch selbst wiederum
stationar oder auch in Grenzen verfahrbar angeordnet
sein kann.

[0022] Insbesondere fir den Bereich der Bearbei-
tungszentren ist es gemaR einer Weiterbildung der vor-
liegenden Erfindung bevorzugt, dass die verwendete
Vorrichtung zumindest teilweise als in eine Spindelein-
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heit einwechselbare Einheit ausgebildet ist, die bevor-
zugt einen mit einer Spindeleinheit betrieblich verbind-
baren Anschlussaufschnitt aufweist. Hierdurch wird die
Variabilitédt des Bearbeitungszentrums extrem erhoht, da
somit ein Bearbeitungszentrum ermdglicht wird, das zu-
nachst verschiedene, beispielsweise spanende, Bear-
beitungsschritte an einem Werkstlick ausfiihrt, bevor an-
schlieRend die oben genannte Einheit in die Spindelein-
heit eingewechselt und eine Bemusterung der Oberfla-
che des Werkstlicks ausgefiihrt wird. Dabei kann die in
eine Spindeleinheit einwechselbare Einheit eine oder
mehrere Komponenten aufweisen, die ausgewahlt sind
aus Druckeinheit, Bahnzufuhreinheit, Aufbringeinheit,
Bahnbereitstellungseinheit, Strukturbildungseinheit,
Strukturerfassungseinheit und Haftmittelauftragseinheit.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0023] Fig. 1 zeigt schematisch eine Draufsicht einer
Bemusterungsvorrichtung 1, die bei einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung verwendet
wird.

AusflhrlicheBeschreibung bevorzugter Ausflihrungs-
formen

[0024] Bevorzugte Ausflihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausfiihrlich unter Be-
zugnahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben.

[0025] Fig. 1 zeigt schematisch eine Bemusterungs-
vorrichtung 1, die bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindungverwendet wird. Die Vor-
richtung 1 dient zum Bemustern der Oberflache von
Werkstilicken, die beispielsweise zumindest teilweise
aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoffen oder derglei-
chen bestehen, obgleich die vorliegende Erfindung nicht
hierauf beschranktist. Bei den Werkstlicken kann es sich
beispielsweise um plattenférmige Werkstlcke, wie sie
im Bereich der Mobelindustrie hdufig zum Einsatz kom-
men, aber auch um leisten- oder strangférmig Profile
handeln. Ferner kénnen die Werkstlicke im Rahmen der
vorliegenden Erfindung eine stark veréanderliche Geome-
trie besitzen, wie Freiformplatten, langgestreckte Profile
mit Freiformquerschnitt, dreidimensional gekrimmte
Werkstlicke, etc. In Fig. 1 ist der Fall eines plattenférmi-
gen Werkstuicks 2 gezeigt, das im Bereich einer Schmal-
flache 2’ bemustert werden soll. Es ist jedoch ebenso
denkbar, die Werkstlicke grof¥flachig zu bemustern, und
zwar an gekriimmten, gleichmaBigen oder sonstigen
Oberflachen.

[0026] Die Bemusterungsvorrichtung 1 umfasst zu-
nachst eine Druckeinheit 4, die in der vorliegenden Aus-
fuhrungsform als Ink-Jet-Druckeinheit ausgebildet ist.
Die Druckeinheit 4 besitzt somit eine Mehrzahl von DU-
senaustrittséffnungen, aus denen unter Einsatz geeig-
neter Elemente wie Piezo- oder Thermoelemente Tin-
tentropfen in Reaktion auf Steuersignale ausgestof3en
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werden kénnen, die von einer hier nicht ndher gezeigten
Steuereinrichtung eingegeben werden.

[0027] Ferner umfasst die Bemusterungsvorrichtung
1 eine Bahnzufuhreinheit 6 zum Zufiihren eines bahnfor-
migen Materials 8 entlang der Druckeinheit 4. Dabei ist
die Bahnzufuhreinheit 6 derart ausgestaltet, dass sie das
bahnférmige Material in einem bestimmten Abstand an
der Druckeinheit 4 entlang férdert, der fir den Druckbe-
trieb der Druckeinheit 4 geeignet ist. Die Bahnzufuhrein-
heit 6 kann beispielsweise eine Mehrzahl von Férder-
und Fuhrungswalzen aufweisen, von denen in Fig. 1 nur
eine gezeigt ist.

[0028] Darlber hinaus umfasst die Bemusterungsvor-
richtung 1 eine Bahnbereitstellungseinheit 10 zum kon-
tinuierlichen Bereitstellen des bahnférmigen Materials 8
an die Bahnzufuhreinheit 6. In der vorliegenden Ausfiih-
rungsform ist die Bahnbereitstellungseinheit 10 durch ei-
ne Aufnahme 10’ gebildet, auf der ein Rollenvorrat mit
bahnférmigem Material 8 drehbar gelagert ist.

[0029] Insgesamt ist zu beachten, dass das bahnfor-
mige Material im Rahmen der vorliegenden Erfindung
auf unterschiedlichste Art und Weise ausgestaltet sein
kann, z. B. als schmaler Streifen, wie er haufig im Bereich
von Kanten eingesetzt wird, oder auch als breite Bahn
zur grofflachigen Bemusterung. Ferner kann das bahn-
férmige Material als Endlosmaterial oder durch mehrere
Bahnabschnitte, die z. B. blattartig sein kénnen, zum Ein-
satz kommen. Auch kann das bahnférmige Material eine
oder mehrere Schichten aufweisen. Dabei kann das
bahnférmige Material bzw. dessen Schichten aus unter-
schiedlichsten Werkstoffen bestehen, beispielsweise
aus Papier, Kunststoff, Kunststofffolie, Aluminium, Alu-
miniumfolie, Holz bzw. Holzfurnier, etc. obgleich die vor-
liegende Erfindung nicht hierauf beschrankt ist.

[0030] Ferner umfasst die Bemusterungsvorrichtung
1 eine Aufbringeinheit 12 zum Aufbringen des bedruck-
ten, bahnférmigen Materials 8 auf die Oberflache 2’ des
jeweiligen Werkstlicks. In der vorliegenden Ausfiih-
rungsform ist die Aufbringeinheit 12 durch eine Mehrzahl
von Andruckrollen gebildet, die ebenfalls frei drehbar
oder teilweise angetrieben sein kénnen.

[0031] Obgleich in Fig. 1 nicht ausdricklich gezeigt,
besitzt die Bemusterungsvorrichtung ferner eine Férder-
einrichtung, die eingerichtet ist, die jeweiligen Werkstuk-
ke an der Aufbringeinheit entlang zu férdern. Bei der For-
dereinrichtung kann es sich in der vorliegenden Ausfuh-
rungsform somit beispielsweise um einen Riemen-, Ket-
ten- oder sonstigen Forderer handeln, sodass es sich bei
der Vorrichtung insgesamt um eine Durchlaufvorrichtung
handeln kann.

[0032] Beieineralternativen Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist es jedoch ebenso mdglich, dass
das Werkstlick 2 nicht notwendigerweise bewegt werden
muss, sondern die Bemusterungsvorrichtung 1 teilweise
oder als Ganzes verfahren wird, beispielsweise bei Ein-
satz der Bemusterungsvorrichtung in einem Bearbei-
tungszentrum. Obgleich in der Fig. ebenfalls nicht ge-
zeigt, ist es in diesem Falle besonders bevorzugt, dass
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die Bemusterungsvorrichtung zumindest teilweise als in
eine Spindeleinheit einwechselbare Einheit ausgebildet
ist, die einen mit einer Spindeleinheit betrieblich verbind-
baren Anschlussabschnitt aufweist. Uber diesen An-
schlussabschnitt, der auch als universelle Schnittstelle
bezeichnet werden kann, kénnen beispielsweise Dreh-
antrieb- und Steuersignale, aber gegebenenfalls auch
Druckflussigkeit oder dergleichen von der Spindeleinheit
an die Bemusterungsvorrichtung Ubertragen werden.
[0033] InFig. 1istdie Druckeinheit derart angeordnet,
dass die vom Werkstlick 2 abgewandte Seite 8’ des
bahnférmigen Materials bedruckt wird. Im Rahmen der
vorliegenden Erfindung ist es jedoch ebenso mdglich,
dass die Druckeinheit auf der gegentiberliegenden Seite,
d.h. auf der dem Werkstlick 2 zugewandten Seite 8” des
bahnférmigen Materials angeordnet ist, um diese Seite
8” zu bedrucken.

[0034] Wie in Fig. 1 ebenso zu erkennen ist, umfasst
die Bemusterungsvorrichtung 1 in der vorliegenden Aus-
fuhrungsform ferner eine Strukturbildungseinheit 14 zum
Bilden einer Struktur an dem bahnférmigen Material 8,
die stromaufwarts der Druckeinheit 4 angeordnet ist. Bei
der Strukturbildungseinheit 14 kann es sich beispielswei-
se um eine strukturierte Walze, strukturierte Platte oder
dergleichen handeln. Ferner ist zwischen der Struktur-
bildungseinheit 14 und der Druckeinheit 4 eine Struktur-
erfassungseinheit 16 zum Erfassen einer Struktur an
dem bahnférmigen Material 8 angeordnet. Bei der Struk-
turerfassungseinheit kann es sich beispielsweise um ei-
ne optische oder auf Ultraschall basierende Einheit han-
deln.

[0035] Die Druckeinheit 4, die Strukturbildungseinheit
14 und die Strukturerfassungseinheit 16 stehen in der
vorliegenden Ausfiihrungsform mit einer nicht néher ge-
zeigten Steuereinrichtung in Verbindung, beispielsweise
in Form eines Steuerrechners. Auf dem Steuerrechner
sind Bilddaten flr das auf das bahnférmige Material 8
aufzubringende Muster gespeichert, die automatisch
oder durch Benutzereingabe ausgewahlt und an die
Druckeinheit 4 weitergegeben werden kdnnen. Dabei
kann die Auswahl der Bilddaten auch unter Berticksich-
tigung von Daten erfolgen, welche die Steuereinrichtung
von der Strukturbildungseinheit 14 oder der Strukturer-
fassungseinheit 16 erhalt, um die Bilddaten optimal auf
die Strukturdaten abzustimmen.

[0036] SchlieRlich umfasst die Bemusterungsvorrich-
tung 1 eine Haftmittelauftrageinheit 18 in Form einer Haft-
mittelauftragwalze. Obgleich die Haftmittelauftragwalze
18 in Fig. 1 derart angeordnet ist, um ein Haftmittel auf
die Oberflache 2’ des Werkstlicks 2 aufzubringen, kann
diese ebenso derart angeordnet sein, um das Haftmittel
direkt auf das bahnférmige Material 8 oder auf beide
Oberflachen aufzubringen.

[0037] Der erfindungsgeméafie Betrieb der Bemuste-
rungsvorrichtung 1 vollzieht sich beispielsweise wie folgt.
Wahrend des Forderns eines plattenférmigen Werk-
sticks 2 entlang der Férdereinrichtung wird das bahn-
férmige Material 8 von der Bahnbereitstellungseinheit 10
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abgerollt und durch die Bahnzufuhreinheit 6 an der
Druckeinheit 4 entlang gefiihrt. Dabei wird das bahnfor-
mige Material 8 auf der Grundlage der in der Steuerein-
richtung hinterlegten Bilddaten, gegebenenfalls unter
Berlicksichtigung von Strukturdaten des bahnférmigen
Materials 8, bedruckt. Anschlielend erreicht das bahn-
férmige Material die Aufbringeinheit 12, wo es an die zu
bemusternde Oberflache 2’ des jeweiligen Werkstlicks
2 aufgebracht und angedriickt wird. Sofern ein Haftmittel
aufgetragen wurde, verbleibt das bahnférmige Material
8 dauerhaft an dem Werkstiick 2. Wie oben stehend er-
lautert ist es jedoch ebenso mdéglich, das bahnférmige
Material 8 lediglich als Ubertragungsmedium zu nutzen
und nach dem Andriicken an das Werksttck 2 nach Er-
folg der Ubertragung des Druckbildes von dem Werk-
stlick 2 abzuziehen. Dabei kann das bahnférmige Mate-
rial vorteilhaft auch als Schutzfolie wahrend des Trans-
ports verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bemustern der Oberflache (2’) von
Werkstlicken (2), die bevorzugt zumindest teilweise
aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoffen oder der-
gleichen bestehen, unter Einsatz einer Vorrichtung
(1), mit
einer Druckeinheit (4),
einer Bahnzufuhreinheit (6) zum Zuflhren eines
bahnférmigen Materials (8) entlang der Druckeinheit
(4) derart, dass das bahnférmige Material (8) durch
die Druckeinheit (4) bedruckt werden kann,
einer Bahnbereitstellungseinheit (10) zum kontinu-
ierlichen Bereitstellen des bahnférmigen Materials
(8) an die Bahnzufuhreinheit (6),
einer Aufbringeinheit (12) zum Aufbringen des be-
druckten, bahnférmigen Materials (8) auf die Ober-
flache (2’) des jeweiligen Werkstiicks (2), und
einer Fordereinrichtung, die eingerichtet ist, eine Re-
lativbewegung zwischen den jeweiligen Werkstik-
ken und zumindest der Aufbringeinheit zu erzeugen,
wobei das Verfahren die Schritte aufweist:

Zufuhren eines bahnférmigen Materials (8) mit-
tels der Bahnzufuhreinheit (6) entlang der
Druckeinheit (4),

Bedrucken des bahnférmigen Materials (8) mit-
tels der Druckeinheit (4),

Aufbringen des bahnférmigen Materials (4) auf
ein Werkstuck (2) mittels der Aufbringeinheit
(12) im Zuge einer Relativbewegung zwischen
dem Werkstuck (2) und der Aufbringeinheit (12),
dadurch gekennzeichnet,

dass das zugefiihrte bahnférmige Material (8)
strukturiert ist und/oder an dem zugefihrten
bahnférmigen Material (8) mittels einer strom-
aufwarts der Druckeinheit (4) befindlichen
Strukturbildungseinheit (14) eine Struktur gebil-
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det wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckeinheit (4) derart angeord-
net ist, dass die vom Werkstiick (2) abgewandte Sei-
te (8’) des bahnférmigen Materials (8) bedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckeinheit derart angeordnet
ist, dass die dem Werkstlick (2) zugewandte Seite
(8") des bahnférmigen Materials (8) bedruckt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckein-
heit (4) eine Ink-Jet-Druckeinheit oder eine Rotati-
onsdruckeinheit ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahnbe-
reitstellungseinheit (10) eine Aufnahme (10°) flr ei-
nen Vorrat an bahnférmigem Material (8) aufweist,
die bevorzugt einen Vorrat an bahnférmigen Material
(8) enthalt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das bahnférmige Material (8) eine
oder mehrere Schichten aufweist.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das bahnférmige Material (8)
transparent ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ferner eine
Strukturerfassungseinheit (16) zum Erfassen einer
Struktur an dem bahnférmigen Material (8) einge-
setzt wird, die bevorzugt stromaufwarts der Druck-
einheit (4) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sie ferner ei-
ne Steuereinrichtung aufweist, die mit der Druckein-
heit (4) in Verbindung steht und in der Bilddaten fiir
das auf das bahnférmige Material (8) aufzubringen-
de Muster gespeichert sind.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Steuereinrichtung auch Daten
Uber Art und Positionierung einer Strukturierung des
bahnférmigen Materials (8) verfligbar sind.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung mit der Struk-
turbildungseinheit (14) und/oder der Strukturerfas-
sungseinheit (16) in Verbindung steht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ferner eine
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13.

14.

Haftmittelauftrageinheit (18) zum Auftragen eines
Haftmittels auf das bahnférmige Material (8) und/
oder die Werkstiikke (2) eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, eine als Durchlauf-
maschine oder ein Bearbeitungszentrum als Vor-
richtung eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die verwen-
dete Vorrichtung zumindest teilweise als in eine
Spindeleinheit einwechselbare Einheit ausgebildet
ist, die bevorzugt einen mit einer Spindeleinheit be-
trieblich verbindbaren Anschlussabschnitt aufweist.

Claims

Method for patterning the surface (2’) of workpieces
(2) which preferably consist at least partly of wood,
wood materials, plastics or the like, using a device
(1) having a printing unit (4), a web-supply unit (6)
for supplying a web-like material (8) along the print-
ing unit (4) such that the web-like material (8) may
be printed by the printing unit (4), a web-provision
unit (10) for continuous provision of the web-like ma-
terial (8) to the web-supply unit (6), an application
unit (12) for applying the printed, web-like material
(8) to the surface (2') of the particular workpiece (2),
and a conveying device which is equipped to gener-
ate arelative movementbetween the particular work-
pieces and at least the application unit, wherein the
method has the steps:

supplying a web-like material (8) by means of
the web-supply unit (6) along the printing unit (4),
printing the web-like material (8) by means of
the printing unit (4),

applying the web-like material (4) to a workpiece
(2) by means of the application unit (12) in the
course of a relative movement between the
workpiece (2) and the application unit (12),

characterised in thatthe supplied web-like material
(8) is structured and/or a structure is formed on the
supplied web-like material (8) by means of a struc-
ture-forming unit (14) located upstream of the print-
ing unit (4).

Method according to claim 1, characterised in that
the printing unit (4) is arranged such that the side
(8’) of the web-like material (8) facing away from the
workpiece (2) is printed.

Method according to claim 1, characterised in that
the printing unit is arranged such that the side (8")
of the web-like material (8) facing the workpiece (2)
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is printed.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the printing unit (4) is an ink-
jet printing unit or a rotary printing unit.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the web-provision unit (10)
has a receiver (10’) for a stock of web-like material
(8) which preferably contains a stock of web-like ma-
terial (8).

Method according to claim 5, characterised in that
the web-like material (8) has one or more layers.

Method according to claim 5 or 6, characterised in
that the web-like material (8) is transparent.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that furthermore a structure-re-
cording unit (16) for recording a structure on the web-
like material (8) is used, which is preferably arranged
upstream of the printing unit (4).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that it furthermore has a control
device which is connected to the printing unit (4) and
in which image data for the pattern to be applied to
the web-like material (8) is stored.

Method according to claim 9, characterised in that
data about type and positioning of structuring of the
web-like material (8) is also available in the control
device.

Method accordingto claim 10, characterised in that
the control device is connected to the structure-form-
ing unit (14) and/or the structure-recording unit (16).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that furthermore an adhesive-ap-
plication unit (18) for applying an adhesive to the
web-like material (8) and/or the workpieces (2) is
used.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that a continuous machine or a
processing centre is used as the device.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the device used is designed
at least partly as a unit which can be changed into a
spindle unit and which preferably has a connection
section which can be connected operationally to a
spindle unit.
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Revendications

Procédé pour décorer la surface (2°) de pieces (2)
qui sontréalisées, de préférence au moins en partie,
en bois, en matériaux a base de bois, en matiéres
plastiques ou similaires, moyennant I'utilisation d’'un
dispositif (1), comportant

une unité d’'impression (4),

une unité d’acheminement (6) destinée a acheminer
une bande de matériau (8) le long de l'unité d’'im-
pression (4), de telle sorte que la bande de matériau
(8) peut étre imprimée par 'unité d’'impression (4),
une unité d’alimentation (10) destinée a alimenter
en continu I'unité d’'acheminement (6) avec la bande
de matériau (8),

une unité de placage (12) destinée a déposer la ban-
de de matériau (8) imprimée sur la surface (2') de la
piece (2) respective, et

une unité de transport qui est configurée pour géné-
rerun mouvementrelatif entre les pieces respectives
et au moins 'unité de placage,

ledit procédé comportant les étapes :

acheminement d’'une bande de matériau (8) au
moyen de 'unité d’acheminement (6) le long de
I'unité d'impression (4),

impression de la bande de matériau (8) au
moyen de l'unité d’impression (4),

pose de la bande de matériau (8) sur une piéce
(2) au moyen de 'unité de placage (12) perdant
un mouvement relatif entre la piéce (2) et 'unité
de placage (12),

caractérisé en ce que
la bande de matériau (8) acheminée est structurée
et/ou une structure est formée sur la bande de ma-
tériau (8) acheminée, au moyen d’une unité de for-
mation d’une structure (14) disposée en amont de
l'unité d'impression (4).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'unité d'impression (4) est agencée de telle
sorte qu’elle imprime la bande de matériau (8) sur
la face (8’) opposée a la piéce (2).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'unité d'impression (4) est agencée de telle
sorte qu’elle imprime la bande de matériau (8) sur
la face (8") orientée vers la piece (2).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'unité d’'im-
pression (4) est une unité d’impression a jet d’encre
ou une unité d’'impression rotative.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'unité d’ali-
mentation (10) comporte un logement (10’) pour une
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réserve de bande de matériau (8), lequel contient de
préférence une réserve de bande de matériau (8).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la bande de matériau (8) comporte une ou
plusieurs couches.

Procédé selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que labande de matériau (8) est transparente.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on utilise, en
outre, une unité de détection d’'une structure (16),
destinée a détecter une structure sur la bande de
matériau (8) et disposée de préférence en amont de
l'unité d’'impression (4).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on utilise, en
outre, un dispositif de commande, qui communique
avecl'unité d'impression (4) etdans lequel sont stoc-
kées des données d’'image pourle modéle a déposer
sur la bande de matériau (8).

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce que dans le dispositif de commande sont égale-
ment disponibles des données relatives a la nature
etau positionnement d’'une structuration de la bande
de matériau (8).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le dispositif de commande communique avec
I'unité de formation d’une structure (14) et/ou l'unité
de détection d’'une structure (16).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que |'on utilise, en
outre, une unité de pose d’adhésif (18) destinée a
déposer un adhésif sur la piéce (2) et/ou sur les pié-
ces (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif uti-
lisé est une machine a passage continu ou un centre
d’usinage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif uti-
lisé estréalisé au moins en partie sous laforme d’'une
unité pouvant étre changée en une unité a broche
et comportant, de préférence, une partie de raccor-
dement pouvant étre reliée en cours de service a
une unité a broche.
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