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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Bemustern eines Werkstiicks mit bahnférmigen Materialien

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Bemustern eines Werkstucks (2), das bevorzugt zumin-
dest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen oder Kunststoff
besteht, umfassend eine erste Bahnbereitstellungsein-
heit (10;50) zum Bereitstellen eines ersten bahnférmigen
Materials (12;52) bevorzugt derart, dass es auf eine
Oberflache (2’) des Werkstlcks (2) aufgebracht werden
kann, eine erste Druckeinheit (20;22) zum Bedrucken
des ersten bahnférmigen Materials (12;52), und eine An-
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driickeinrichtung (30) und/oder Aufrolleinrichtung (40)
zum Andriicken und/oder Aufrollen zumindest des ersten
bahnférmigen Materials (12;52). Die erfindungsgemalie
Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass sie ferner
zumindest eine zweite Bahnbereitstellungseinheit (50;
10) zum Bereitstellen zumindest eines zweiten bahnfor-
migen Materials (52;12) derart aufweist, dass das zweite
bahnférmige Material (52;12) mit dem ersten bahnférmi-
gen Material (12;52) verbunden werden kann.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
mustern eines Werkstlicks, das bevorzugt zumindest
teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder der-
gleichen besteht, nach dem Oberbegriff von Anspruch 1
sowie ein Verfahren zum Bemustern eines Werkstiicks
unter Einsatz einer solchen Vorrichtung.

Stand der Technik

[0002] Im Gebiet der Bemusterung von Werkstiicken,
wie sie beispielsweise fur die MObel- oder Bauelemente-
industrie bendtigt werden, haben sich neben direkten Be-
musterungsverfahren auch Verfahren etabliert, bei de-
nen eine Folie bedruckt und anschlieend auf die Werk-
stlickoberflache aufgebracht wird.

[0003] Sooffenbartbeispielsweise die DE 202005 021
236 Ul eine Vorrichtung, bei der ein bahnférmiges Mate-
rial durch eine Druckeinrichtung bedruckt und anschlie-
Rend auf eine Oberflache eines Werkstlicks im durchlauf
aufgeleimt wird. Obgleich sich diese Technik in der Pra-
xis bewahrt hat, haben sich einige Schwierigkeiten ge-
zeigt. So muss bei einer aulenseitigen Bedruckung des
bahnférmigen Materials nach dem Anleimen eine Lack-
schicht aufgebracht werden, um das Druckbild zu schiit-
zen. Dies verkompliziert den Verfahrensablauf und bringt
die Gefahr einer Verschmutzung der Werkstlicke mit
sich.

[0004] Dem kann durch eine innenseitige Bedruckung
des bahnférmigen Materials entgegengewirkt werden.
Dies erfordert jedoch den Einsatz eines transparenten
bahnférmigen Materials mit vollflachiger Bedruckung, da
andernfalls das Druckbild nicht sichtbar ist bzw. die
Grundstruktur des Werkstuicks durchscheint. Hierdurch
wird der Herstellungsvorgang aufwandiger und weniger
variabel.

Darstellung der Erfindung

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs
genannten Art bereitzustellen, die bei einfachem Herstel-
lungsvorgang eine variable und hochwertige Bemuste-
rung der Werkstticke ermdglichen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Vorrichtung nach Anspruch 1 und ein Verfahren nach
Anspruch 12 gelést. Besonders bevorzugte Ausfiih-
rungsformen der Erfindung sind in den abhangigen An-
spriichen angegeben.

[0007] Vor diesem Hintergrund ist erfindungsgeman
vorgesehen, dass eine gattungsgeméaRe Vorrichtung fer-
ner zumindest eine zweite Bahnbereitstellungseinheit
zum Bereitstellen zumindest eines zweiten bahnférmi-
gen Materials derart aufweist, dass das zweite bahnfor-
mige Material mit dem ersten bahnférmige Material ver-
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bunden werden kann.

[0008] Auf diese Weise wird es mdglich, durch eine
Kombination der mehreren bahnférmigen Materialen
vielfaltige Kombinationseffekte zu erzielen bzw. den
bahnférmigen Materialien unterschiedliche Aufgaben
zuzuweisen, die miteinander Uberlagert und kombiniert
werden kdnnen. So kann beispielsweise ein erfindungs-
geman zusatzlich vorgesehenes, bahnférmiges Material
eine Schutzfunktion fiir die darunter liegende(n) Bahn
(en) und gleichzeitig eine (innenliegende) Musterfunktion
erfillen, wobei sich das Muster der verschiedenen Bah-
nen vorteilhaft zu einem Gesamtmuster tUberlagern und
erganzen kann. Hierdurch entfallt etwaiger Nachbearbei-
tungsaufwand, und es lassen sich neuartige optische und
ggf. auch haptische Effekte erzielen. Insgesamt erhalt
man somit eine variables und hochwertiges Erschei-
nungsbild der Werkstlicke bei einfacher Herstellung.
[0009] Dabei ist die vorliegende Erfindung auf zwei
Hauptzielrichtungen gleichermalen anwendbar. Bei ei-
ner ersten Hauptzielrichtung werden die bahnférmigen
Materialien nach dem Bedrucken (oder ggf. sogar vorher
oder wahrend dessen) mittels einer Andriickeinrichtung
an das jeweilige Werkstlick angedriickt. Hierdurch wird
die Entscheidung Uber das jeweilige Muster der Werk-
stiicke auf einen extrem spaten Zeitpunkt verlagert, was
die Variantenvielfalt vergrofiert. Bei einer zweiten Haupt-
zielrichtung werden die bahnférmigen Materialien nach
dem Bedrucken mittels einer Aufrolleinrichtung aufge-
rollt, um dann zu einem beliebigen Zeitpunkt und an ei-
nem beliebigen Ort auf gewtinschte Werkstiicke aufge-
bracht zu werden. Hierdurch ergibt sich ein breiterer Ein-
satzbereich der erfindungsgemafRen Technologie und es
kann mit weniger und entsprechend hdéherwertigen
Druckeinrichtungen gearbeitet werden.

[0010] Unter "bahnférmigem Material" sind im Rah-
men der vorliegenden Erfindung primér Materialien zu
verstehen, die sich zur flachigen Beschichtung der Ober-
flache von Werkstlicken eignen. Dabei ist die Form der
bahnférmigen Materialien nicht besonders beschrankt.
Vielmehr kann es sich auch um schmale Bahnen (z. B.
Streifen) oder Bahnabschnitte (z. B. vorgeschnittene
Bahnen mit geringer Lénge) handeln.

[0011] Dariber hinaus kénnen die bahnférmigen Ma-
terialien transparent, semi-transparent oder opaque und
dabei ggf. vorab mit einem Muster bzw. einer Grundfarbe
versehen sein. Um jedoch insbesondere bei nicht bemu-
sterten Ausgangsmaterialien ein noch héheres Mal} an
Variabilitdt und optischen Effekten zu erzielen, ist gemaf
einer Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, dass sie
ferner zumindest eine zweite Druckeinheit zum Bedruk-
ken des zweiten bzw. eines weiteren bahnférmigen Ma-
terials aufweist.

[0012] GemaR einer Weiterbildung der erfindungsge-
maRen Vorrichtung ist dariber hinaus vorgesehen, dass
sie ferner eine Fordereinrichtung aufweist, mittels der ei-
ne Relativbewegung zwischen den Werkstiicken und der
ersten Bahnbereitstellungseinheit erzeugt werden kann.
Auf diese Weise ergibt sich ein zlgiger und stérungsfrei-
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er (beispielsweise faltenfreier) Betrieb der erfindungsge-
mafen Vorrichtung, wobei sich im Hinblick auf eine hohe
Produktivitat der erfindungsgemafRen Vorrichtung eine
Durchlaufférdereinrichtung als vorteilhaft erwiesen hat,
wie beispielsweise eine Férdervorrichtung miteinem um-
laufenden Endlosforderelement (Riemen, Kette, Ma-
gnetkette, etc.), eine Luftkissenfordereinrichtung (ggf.
mit Riemen) oder auch Kombinationen hiervon.

[0013] Die bahnférmigen Materialien kénnen im Rah-
men der Erfindung auf jeder beliebigen Seite bedruckt
werden, gegebenenfalls auch jeweils auf beiden Seiten.
Dabei ist gemal einer Weiterbildung der Erfindung vor-
gesehen, dass von den Druckeinheiten zumindest die in
einer Fordereinrichtung der Werkstiicke am Ende liegen-
de Druckeinheit eingerichtet ist, eine dem Werkstlick zu-
gewandte Seite des jeweiligen bahnférmigen Materials
zu bedrucken. Dies bedeutet, dass das auf’en (vom
Werkstlick abgewandt) liegende bahnférmige Material
auf seiner Innenseite bedruckt wird, sodass keine weite-
ren MaBnahmen zum Schiitzen der Bemusterung der
bahnférmigen Materialien erforderlich sind. Hierdurch er-
gibt sich nicht nur ein einfacher Verfahrensablauf mit ge-
ringem Nachbearbeitungsaufwand, sondern auch eine
geringe Verschmutzungsgefahr fiir die Werkstiicke.
[0014] Darlber hinaus ist geman einer Weiterbildung
der Erfindung vorgesehen, dass mindestens eine Druck-
einheit eingerichtet ist, eine vom Werkstuck abgewandte
Seite des jeweiligen bahnférmigen Materials zu bedruk-
ken. Hierdurch lassen sich insbesondere beiweiterinnen
(dem Werkstick zugewandt) liegenden bahnférmigen
Materialien besondere optische und gegebenenfalls
auch haptische Effekt erzielen, die dann beispielsweise
durch ein darUber liegendes, transparentes oder se-
mitransparentes bahnférmiges Material hindurch sicht-
bar sind und sich gegebenenfalls mit dem Muster dieses
daruber liegenden, bahnférmigen Materials tberlagern.
[0015] Vor diesem Hintergrund ist gemaR einer Wei-
terbildung der Erfindung vorgesehen, dass von den
Bahnbereitstellungseinheiten zumindest die in einer For-
derrichtung der Werkstiicke am Ende liegende Bahnbe-
reitstellungseinheit ein bahnférmiges Material bereit-
stellt, das zumindest abschnittsweise transparent oder
semitransparent ist. Hierdurch lassen sich, wie vorste-
hend bereits erlautert, besondere optische und auch drei-
dimensionale Effekte erzielen, insbesondere durch eine
Uberlagerung der Muster mehrerer bahnférmiger Mate-
rialien.

[0016] Alternativ oder zusatzlich ist gemaR einer Wei-
terbildung der Erfindung vorgesehen, dass mindestens
eine Bahnbereitstellungseinheit ein bahnférmiges Mate-
rial bereitstellt, das zumindest abschnittsweise opak, be-
vorzugt bemustert ist. Durch das Vorsehen eines opaken
bahnférmigen Materials kann der Bedruckungsaufwand
in der erfindungsgemafien Vorrichtung vermindert wer-
den. So kann das opake bahnférmige Material beispiels-
weise sicherstellen, dass das Grundmaterial des Werk-
stlicks nicht durch das bahnférmige Material hindurch-
scheint, und gleichzeitig kann das opake bahnférmige
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Material als Basis fur die Aufbringung eines gewilinschten
Musters dienen, das sich beispielsweise vor dem Hinter-
grund des opaken, bahnférmigen Materials entfaltet. Da-
beiistes ebenso mdglich, dass das bahnférmige Material
bereits selbst ein Muster besitzt und nicht mehr oder nur
in geringem Umfang individuell bemustert werden kann
und muss. Hierdurch ergibt sich bei weiterhin sehr hoher
Variabilitat und Qualitat ein wirtschaftliches und zlgiges
Herstellungsverfahren.

[0017] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist
darlber hinaus vorgesehen, dass die Vorrichtung ferner
mindestens eine Aneinanderdriickeinheit zum Aneinan-
derdriicken mindestens zweier bahnférmiger Materialien
aufweist. Hierdurch wird, gegebenenfalls in Kombination
mit separaten Klebstoffen, die aktiviert oder aufgetragen
werden kdnnen, ein sicherer Verbund der bahnférmigen
Materialien miteinander, was nicht nur zu einer guten
Dauerhaftigkeit, sondern auch zu einem ansprechenden
Erscheinungsbild der hergestellten Werkstlicke beitragt.
[0018] Vor diesem Hintergrund ist gemaR einer Wei-
terbildung der Erfindung vorgesehen, dass die Vorrich-
tung ferner wenigstens eine Klebeauftrageinheit und/
oder mindestens eine Klebeaktivierungseinheit aufweist.
[0019] WeiterhinistgemaR einer Weiterbildung der Er-
findung vorgesehen, dass die Vorrichtung ferner fuir min-
destens ein zu bedruckendes, bahnférmiges Material
mindestens ein Vorbehandlungsmodul aufweist, das
ausgewahlt ist aus Vorreinigungsmodul, Entfettungsmo-
dul, Modul zum Verbessern der Haftungs- und Benet-
zungseigenschafen, Modul zum Vermindern der elektro-
statischen Aufladung und Prédgemodul. Hierdurch lasst
sich eine hohe Qualitat und Dauerhaftigkeit des auf die
jeweiligen bahnférmigen Materialien aufgebrachten
Druckbildes sicherstellen, wodurch erheblich zur Quali-
tat, zum Erscheinungsbild und zur Dauerhaftigkeit des
hergestellten Werkstiicks beigetragen wird.

[0020] Insbesondere bei der oben beschriebenen,
zweiten Hauptzielrichtung, die eine Aufholeinrichtung
aufweist, ist geman einer Weiterbildung der Erfindung
vorgesehen, dass die Vorrichtung ferner eine Aufteilein-
richtung zum Aufteilen mindestens eines bahnférmigen
Materials in dessen Langsrichtung aufweist. Hierdurch
kann die erfindungsgemaRe Vorrichtung nicht nur meh-
rere Funktionen gleichzeitig erfiillen, sondern sie kann
diese Funktionen auch auf optimale Weise derart aus-
fiihren, dass sie aufeinander abgestimmt sind. Dies be-
deutet beispielsweise, dass die erfindungsgeméafie Vor-
richtung die jeweiligen bahnférmigen Materialien nicht
nur bemustert, sondern diese auch unter Berlcksichti-
gung und in genauer Abstimmung auf die aufgebrachte
Bemusterung in entsprechende Streifen, Teilbahnen
oder dergleichen aufteilt. Hierdurch ergibt sich nicht nur
ein zlgiger und effizienter Betrieb, sondern auch eine
hohe Qualitat und ein ansprechendes Erscheinungsbild
der zur Bemusterung von Werkstlicken vorgesehenen
bahnférmigen Materialien.

[0021] Ein besonders vorteilhaftes Verfahren zum Be-
mustern eines Werkstiicks unter Einsatz der erfindungs-
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gemalen Vorrichtung ist in Anspruch 12 definiert. Mit
diesem Verfahren lassen sich insbesondere Werkstlk-
ke, wie sie im Bereich der Mdbel und Kichenindustrie
zum Einsatz kommen, zlgig, variantenreich und mit ho-
her Qualitat bemustern. Dabei ist es insbesondere be-
vorzugt, dass zumindest eines der an die Oberflache des
Werkstlicks angedriickten, bahnférmigen Materialien in
dessen Randbereich bearbeitet wird, wodurch bevorzugt
ein Radius oder eine Phase an dem bahnférmigen Ma-
terial erzeugt wird. Wie anhand der untenstehenden aus-
fuhrlichen Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsfor-
men noch besser ersichtlich werden wird, erhalt man
hierdurch eine dramatische Vereinfachung der Bemuste-
rung von Werkstlicken im Kantenbereich, da - im Unter-
schied zum Stand der Technik - auch bei Kanten mit Ra-
dius oder Phase keine gekrimmten Oberflachen mehr
bedruckt werden missen, sondern lediglich die allge-
mein ebnen Oberflachen der bahnférmigen Materialien.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0022]
Fig. 1  zeigt schematisch eine Draufsicht einer Vor-
richtung zum Bemustern von Werkstuicken ge-
maR einer ersten Ausfihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

Fig.2  zeigt schematisch eine Draufsicht einer Vor-
richtung zum Bemustern von Werkstticken ge-
maR einer zweiten Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

Fig. 3  zeigt schematisch eine Draufsicht einer Vor-
richtung zum Bemustern von Werkstticken ge-
maf einer dritten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

Fig. 4  zeigt schematisch eine Draufsicht einer Vor-
richtung zum Bemustern von Werkstticken ge-
maf einer vierten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

Fig. 5  zeigt schematisch eine teilweise Draufsicht ei-
nes mittels der Vorrichtung bzw. des Verfah-
rens gemal der vorliegenden Erfindung herge-
stellten Werkstlicks;

Fig. 6  zeigt schematisch eine Draufsicht einer Vor-
richtung zum Bemustern von Werkstiicken ge-
maR einer flinften Ausfihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

Fig. 7  zeigt schematisch eine Draufsicht einer Vor-
richtung zum Bemustern von Werkstiicken ge-
maR einer sechsten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung;
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Ausflhrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen

[0023] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausfihrlich unter Be-
zugnahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben.

[0024] Eine Vorrichtung 1 zum Bemustern eines Werk-
stiicks 2 gemaR einer ersten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist in Fig. 1 schematisch in einer
Draufsicht gezeigt. Die Vorrichtung 1 dient in der vorlie-
genden Ausflihrungsform zum Bemustern eines Werk-
stlicks 2, das zumindest teilweise aus Holz, Holzwerk-
stoffen, Kunststoff oder dergleichen besteht. Derartige
Werkstlicke finden beispielsweise in der Mébel- und Bau-
elementeindustrie verbreitete Anwendung, wobei es sich
bei den Werkstlicken gegebenenfalls auch um Leicht-
bauplatten handeln kann, die eine zwischen Decklagen
vorgesehene, leichte Kernlage aufweisen, die beispiels-
weise aus Papier oder einem anderen geeigneten Leicht-
material bestehen kann. In jedem Falle ist jedoch zu be-
achten, dass die vorliegende Erfindung nicht auf das Be-
mustern einer bestimmten Werkstiickart beschrankt ist.
[0025] Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung 1 besitzt zu-
nachst eine Férdereinrichtung 60 zum Fordern der jewei-
ligen Werkstlicke 2 in einer Durchlaufrichtung (von links
nach rechts in Fig. 1), die in der vorliegenden Ausfiih-
rungsform als Rollenférderer ausgebildet ist. Wie oben
stehend jedoch bereits ausgefiihrt, kann die Férderein-
richtung 60 auf unterschiedlichste Art und Weise ausge-
staltet sein. Dabei ist es ebenso mdglich, dass die For-
dereinrichtung 60 nicht (nur) das jeweilige Werkstlck 2,
sondern eine oder mehrere andere Komponenten der
Vorrichtung 1 in Bezug auf das jeweilige Werkstiick 2
fordert.

[0026] Ferner besitzt die Vorrichtung 1 in der vorlie-
genden Ausfiihrungsform zwei Bahnbereitstellungsein-
heiten 10, 50 zum Bereitstellen eines ersten bzw. zweiten
bahnférmigen Materials 12, 52 derart, dass es auf einer
Oberflache 2’ des jeweiligen Werkstlicks 2 aufgebracht
werden kann. Dabei sind die Bahnbereitstellungseinhei-
ten 10, 50 in der vorliegenden Ausfiihrungsform als Spu-
len ausgebildet, auf denen das jeweilige bahnférmige
Material 12, 52 aufgewickelt ist.

[0027] Das jeweilige bahnférmige Material 12, 52, etc.
kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung auf unter-
schiedlichste Weise ausgestaltet sein und beispielswei-
se durch eine Kunststofffolie, eine Papierbahn, einen Me-
tallfilm, eine Furnierbahn und viele weitere Materialien
gebildet sein, wobei auch unterschiedliche bahnférmige
Materialien 12, 52 an einem Werkstlick miteinander kom-
biniert werden kénnen. Dabei ist es besonders bevor-
zugt, dass zumindest die in Férderrichtung der Forder-
einrichtung 60 am Ende liegende Bahnbereitstellungs-
einheit 50 ein semi-transparentes oder gegebenenfalls
auch transparentes, bahnférmiges Material 52 bereit-
stellt.

[0028] Demgegeniber ist es beispielsweise fir das
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von der Bahnbereitstellungseinheit 10 bereitgestellte
bahnférmige Material 12 bevorzugt, dass dieses zumin-
dest abschnittsweise opak und bevorzugt bemustert ist,
beispielsweise mit einer einheitlichen Grundfarbe, einem
Holzmuster oder jedem anderen beliebigen Muster.
Auch hier ist jedoch zu beachten, dass die vorliegende
Erfindung nicht auf eine bestimmte Konfiguration bahn-
férmiger Materialien beschrankt ist.

[0029] Ferner umfasst die Vorrichtung 1 in der vorlie-
genden Ausflihrungsform eine erste Druckeinheit zum
Bedrucken des ersten bahnférmigen Materials 12. Bei
der ersten Druckeinheit (und den gegebenenfalls weite-
ren Druckeinheiten) kann es sich beispielsweise um eine
Ink-Jet-Druckeinheit handeln, wobei auch andere Druck-
technologien zum Einsatz kommen kdnnen, wie bei-
spielsweise Laserdruck, Thermodruck, etc.

[0030] Stromaufwarts der ersten Druckeinheit 20 ist in
der vorliegenden Ausfuihrungsform ein Behandlungsmo-
dul 90 angeordnet, das eingerichtet ist, das zu bedruk-
kende, bahnférmige Material 12 je nach dessen Zustand
und Umgebungsbedingungen optimal auf den nachfol-
genden Druckvorgang vorzubereiten. Zu diesem Zweck
kann das Behandlungsmodul 90 durch ein oder mehrere
Module gebildet sein, die ausgewahlt sind aus Vorreini-
gungsmodul, Entfettungsmodul, Modul zum Verbessern
der Haftungs- und Benetzungseigenschaften, Modul
zum Vermindern der elektrostatischen Aufladung und
Pragemodul. Beispiele fur die Ausgestaltung derartiger
Module kénnen beispielsweise der EP 1839883 entnom-
men werden.

[0031] Fernerumfasst die erfindungsgemaie Vorrich-
tung zwei Kleberauftrageinheiten 80, die dazu eingerich-
tet sind, einen geeigneten Kleber auf eine Oberflache
des bahnférmigen Materials 12 bzw. die Oberflache 2’
des jeweiligen Werkstlicks aufzubringen. Dabei kann der
Ort des jeweiligen Klebeauftrages vielfaltig variiert wer-
den, beispielsweise kann anstelle des ersten bahnférmi-
gen Materials 12 alternativ oder zusatzlich auch das
zweite bahnférmige Material 52 mit Kleber versehen wer-
den. Dariiber hinaus kann anstelle einer Kleberauftra-
geinheit auch eine Kleberaktivierungseinheit vorgese-
hen sein, die eingerichtet ist, einen bereits auf dem je-
weiligen bahnférmigen Material 12, 52 bzw. dem Werk-
stlick 2 vorgesehenen Kleber zu aktivieren, beispielswei-
se mittels Warme oder dergleichen. Weiterhin besitzt die
in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung 1 eine Andriickeinrichtung
30 in Form mindestens einer Andrlickrolle zum Andrik-
ken der bahnférmigen Materialien 12, 52 an die Oberfla-
che 2’ des jeweiligen Werkstiicks 2. dabei werden auch
die beiden bahnférmigen Materialien 12, 52 fest mitein-
ander verbunden, sodass sich insgesamt ein dauerhaf-
tes und optisch ansprechendes Werksttick ergibt.
[0032] Der Betrieb der erfindungsgeméafRen Vorrich-
tung 1 vollziehtsichin der vorliegenden Ausfiihrungsform
beispielsweise wie folgt. Zu bemusternde Werkstiicke 2
werden auf der Fordereinrichtung 60 geférdert, wahrend
gleichzeitig die bahnférmigen Materialien 12, 52 durch
die Bahnbereitstellungseinheiten 10, 50 bereitgestellt
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werden. Dabei wird das bahnférmige Material 12 auf sei-
nervom Werkstlick 2 abgewandten Seite zunachst durch
das Vorbehandlungsmodul 90 vorbehandelt und an-
schlieend durch die Druckeinrichtung 20 mit einem ge-
wiinschten Muster bedruckt. Dann wird das bahnférmige
Material 12 ebenso wie die Oberflache 2’ des Werkstiicks
2 unter Einsatz der Kleberauftrageinheiten 80 mit Kleber
versehen, bis schliellich die Andriickrolle 30 die beiden
bahnférmigen Materialien 12, 52 an die Oberflache 2’
des Werkstuicks 2 andrtickt. Hierbei werden auch die bei-
den bahnférmigen Materialien 12, 52 miteinander ver-
bunden, sodass ein fertig bemustertes Werksttick bereit-
gestellt wird. Obgleich das so hergestellte Werkstiick be-
reits fertig versiegelt und einsatzbereit ist, ist es im Rah-
men der vorliegenden Erfindung ebenso mdglich, weite-
re Veredelungsschritte an dem Werkstuck vorzuneh-
men, beispielsweise eine Lackschicht auf die bahnférmi-
gen Materialien 12, 52 aufzubringen, etc.

[0033] Eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsform der
erfindungsgemafen Vorrichtung 1 ist in Fig. 2 schema-
tischin einer Draufsicht dargestellt. Diese entspricht prin-
zipiell der in Fig. 1 gezeigten und oben diskutierten Vor-
richtung 1, sodass nachfolgend nur die hiervon abwei-
chenden Besonderheiten der in Fig. 2 gezeigten Vorrich-
tung diskutiert werden.

[0034] Die in Fig. 2 gezeigte Vorrichtung 1 zeichnet
sich zunachst dadurch aus, dass das Vorbehandlungs-
modul 90 in der vorliegenden Ausfiihrungsform zwei Pra-
gewalzen vorgesehen sind, die dem bahnférmigen Ma-
terial 12 stromaufwarts der Druckeinheit 20 ein ge-
wiinschtes Muster bzw. Relief verleihen. Ferner ist bei
dieser Ausflihrungsform vorgesehen, dass die Vorrich-
tung 1 ferner eine an, der Aneinanderdriickeinheit 70
zum Aneinanderdriicken der beiden bahnférmigen Ma-
terialien 12, 52 aufweist. Hierdurch kann das Andrlicken
der bahnférmigen Materialien 12, 52 an die Oberflache
2’ des Werkstuicks 2 im Bereich der Andrtckrolle 30 noch
praziser und faltenfreier ausgefihrt werden.

[0035] Weiterhin weist die in Fig. 2 gezeigte Vorrich-
tung 1 noch eine zusétzliche, stromabwarts der Andriick-
rolle 30 vorgesehene Pragerolle 90, mittels der ein wei-
teres Pragerelief aufgebracht werden kann, das in die-
sem Falle auch in dem bahnférmigen Material 52 vorge-
sehen wird und sich mit dem in dem bahnférmigen Ma-
terial 12 bereits vorhandenen Relief tiberlagert, wodurch
sich besondere optische Effekte erzielen lassen.
[0036] Eine dritte bevorzugte Ausfiihrungsform der er-
findungsgemaRen Vorrichtung 1 istin Fig. 3 schematisch
in einer Draufsicht gezeigt. Die Bauteile der in Fig. 3 ge-
zeigten Vorrichtung 1 entsprechen prinzipiell denjenigen
der oben diskutierten Figuren 1 und 2, allerdings sind
diese in der vorliegenden Ausflihrungsform anders an-
geordnet. Insbesondere weist die Vorrichtung 1 in der in
Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsform zwei Andrickrollen 30
auf, und die Druckvorrichtung 20 istim Bereich zwischen
den Andrickrollen 30 vorgesehen. Hierdurch wird das
bahnférmige Material 12 erst nach dem Andriicken an
die Oberflache 2’ des Werkstilicks 2 bedruckt, wodurch
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sich eine besonders genau definierte Relativbeziehung
zwischen zu bedruckendem bahnférmigen Material 12
und Druckeinrichtung 20 ergibt, mit entsprechenden Vor-
teilen fir die Qualitat des Druckbildes.

[0037] Eine vierte bevorzugte Ausfilhrungsform der
vorliegenden Erfindung ist in Fig. 4 schematisch in einer
Draufsicht dargestellt. Diese entspricht wiederum prinzi-
piell der in Fig. 3 gezeigten Ausfihrungsform, zeichnet
sich allerdings dadurch aus, dass alternativ oder zusatz-
lich zu der Druckeinheit 20 eine zweite Druckeinheit 22
vorgesehen ist, welche die dem Werkstiick 2 zugewand-
te Seite des bahnférmigen Materials 52 bedruckt. Hier-
durch lassen sich, insbesondere in Kombination mit der
ersten Druckeinheit 20, besondere optische Effekte er-
zielen, dabei ist zu beachten, dass der Einsatz zweier
oder mehrerer Druckeinheiten bei allen hier zur Rede
stehenden Ausflihrungsformen madglich ist und zur Er-
zielung besonderer optischer Effekte erwlinscht sein
kann.

[0038] Der Betrieb der vorstehend diskutierten zwei-
ten, dritten und vierten Ausflihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung entspricht prinzipiell den oben dis-
kutierten bzw. der ersten Ausfiihrungsform. Bei all diesen
Ausfiihrungsformen kann ein zusatzlicher optischer und
qualitativer Vorteil durch eine nachgelagerte Bearbei-
tung erreicht werden, die unter Bezugnahme auf Fig. 5
erlautert wird, die schematisch eine teilweise Draufsicht
eines mittels der Vorrichtung bzw. des Verfahrens ge-
mal der vorliegenden Erfindung hergestellten Werk-
stiicks zeigt. Wie in Fig. 5 zu erkennen ist, weist das
Werkstiick 2 im Bereich seiner Oberflache 2’ zwei bahn-
férmige Materialien 12, 52 auf. Dabei weist zumindest
eine dieser Bahnen im Bereich der gemeinsamen Kon-
taktflache eine erfindungsgemaf aufgebrachte Bemu-
sterung auf. AnschlieRend wurde das Werkstlck in des-
sen Randbereich bearbeitet, beispielsweise spanend
oder auch auf andere Weise, wie beispielsweise mittels
eines Lasers, wodurch in der vorliegenden Ausfiihrungs-
form eine Phase 52’ an dem bahnférmigen Material 52’
erzeugt wird. Hierdurch wird es moglich, insbesondere
wenn es sich bei dem bahnférmigen Material 52 um ein
transparentes oder semi-transparentes Material handelt,
ein mit einer Phase oder einem anderen Ubergangsbe-
reich versehenes Werkstlck 2 bereitzustellen, ohne ge-
krimmte oder abgeschragte Flachen des Werkstiicks
bedrucken zu missen. Hierdurch ergibt sich nicht nur
eine deutlich vereinfachte Herstellung des erfindungsge-
mafRen Werkstlicks, sondern auch ein deutlich verbes-
sertes Erscheinungsbild und eine qualitativ hochwertige
Anmutung des Werkstticks.

[0039] Eine Vorrichtung 1 als fiinfte bevorzugte Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist in Fig. 6
schematisch in einer Draufsicht dargestellt. Diese unter-
scheidet sich von den in Fig. 1 bis Fig. 4 gezeigten Aus-
fuhrungsformen dadurch, das anstelle der Andriickein-
richtung 30 eine Aufrolleinrichtung 40 zum Aufrollen der
bahnférmigen Materialien 12, 52 vorgesehen ist. Bei die-
sem Konzept ist es also nicht erforderlich, die bahnfor-
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migen Materialien 12, 52 unmittelbar nach deren Bereit-
stellung durch die Bereitstellungseinheiten 10, 50 und
das Bedrucken durch die Druckeinheit 20 an ein Werk-
stuck anzubringen. Vielmehr kann die durch die bahn-
férmigen Materialien 12, 52 gebildete Einheit zunachst
unter Einsatz der Aufrolleinrichtung 40 aufgerollt werden,
um dann zu einem spateren, beliebigen Zeitpunkt auf ein
Werkstlick aufgebracht werden. Dabei kann das aufge-
rollte, bahnférmige Material auf herkdmmliche Weise auf
ein Werkstiick aufgebracht werden, oder kann beispiels-
weise in die Bahnbereitstellungseinheit 10 der in Fig. 1
bis 4 beschriebenen Ausfiihrungsformen eingesetzt wer-
den, um dann dem erfindungsgemafen Prozess zuge-
fuhrt zu werden. Hierdurch lasst sich nicht nur die Pro-
duktion flexibilisieren, sondern es lassen sich auch be-
sondere optische Effekte erzielen, und zwar ohne bei-
spielsweise die Konstruktion der in Fig. 1 bis Fig. 4 ge-
zeigten Vorrichtungen komplizierter zu machen.

[0040] Eine sechste bevorzugte Ausflihrungsform der
vorliegenden Erfindung ist in Fig. 7 schematisch in einer
Draufsicht dargestellt. Diese unterscheidet sich von der
in Fig. 6 gezeigten Ausflihrungsform zunachst dadurch,
das alternativ oder zuséatzlich zu der ersten Druckeinheit
20 fur das bahnférmige Material 12 eine zweite Druck-
einheit 22 fir das bahnférmige Material 52 vorgesehen
ist, was bei allen hier diskutierten Ausfihrungsformen
mdglich ist. Dariiber hinaus weist die in Fig. 7 gezeigte
Vorrichtung eine Aneinanderdriickeinheit 70 zum Anein-
anderdriicken der beiden bahnférmigen Materialien 12,
52 (oder gegebenenfalls weiterer bahnférmiger Materia-
lien) auf, sodass die bahnférmigen Materialien 12, 52 in
einem fest verbundenen Zustand der Aufrolleinrichtung
40 zugefihrt werden, was die Prozesssicherheit und die
Qualitat erhoht.

[0041] Weiterhin weist die in Fig. 7 gezeigte Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafRen Vorrichtung 1 eine
Aufteileinrichtung 100 auf, die beispielsweise durch ein
oder mehrere Messer bzw. Klingen gebildet sein kann.
Mittels dieser Aufteileinrichtung 100 kdnnen die bahnfor-
migen Materialien 12, 52 beispielsweise in Langsrich-
tung in mehrere parallele Streifen aufgeteilt werden. Auf
diese Weise werden Flexibilitat und Effizienz der Produk-
tion deutlich gesteigert.

[0042] SchlieBlich weist die in Fig. 7 gezeigte Vorrich-
tung 1 eine zusétzliche Kleberauftrageinheit 100 auf, die
zwischen der Aneinanderdrickeinheit 70 und der Auftei-
leinrichtung 100 angeordnet sein kann. Diese Kleberauf-
trageinheit 110 ist in der vorliegenden Ausflihrungsform
eingerichtet, einen Kleber aufzutragen, der auf der Ober-
flache der bahnférmigen Materialien verbleibt und mit
aufgerollt wird, ohne die bahnférmigen Materialien in der
Aufrolleinrichtung 40 miteinander zu verbinden. Vielmehr
dient der durch die Kleberauftrageinheit 110 aufgetrage-
ne Kleber dazu, zu einem spateren Zeitpunkt aktiviert zu
werden, beispielsweise beim Anbringen des in der Auf-
rolleinrichtung 40 aufgerollten bahnférmigen Materials
aufein Werkstlck, beispielsweise unter Einsatz einer Ak-
tiviereinrichtung, die Warme oder dergleichen auf den
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Kleber aufbringt.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum Bemustern eines Werkstiicks
(2), das bevorzugt zumindest teilweise aus Holz,
Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen be-
steht, umfassend:

eine erste Bahnbereitstellungseinheit (10; 50)
zum Bereitstellen eines ersten bahnférmigen
Materials (12; 52) bevorzugt derart, dass es auf
eine Oberflache (2') des Werkstlicks (2) aufge-
bracht werden kann,

eine erste Druckeinheit (20; 22) zum Bedrucken
des ersten bahnférmigen Materials (12; 52), und
eine Andrickeinrichtung (30) und/oder Aufroll-
einrichtung (40) zum Andricken und/oder Auf-
rollen zumindest des ersten bahnférmigen Ma-
terials (12; 52),

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
ferner zumindest eine zweite Bahnbereitstellungs-
einheit (50; 10) zum Bereitstellen zumindest eines
zweiten bahnférmigen Materials (52; 12) derart auf-
weist, dass das zweite bahnférmige Material (52; 12)
mit dem ersten bahnférmige Material (12; 52) ver-
bunden werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie ferner zumindest eine zweite
Druckeinheit (22; 20) zum Bedrucken des zweiten
bzw. eines weiteren bahnférmigen Materials (52; 12)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie ferner eine Fordereinrich-
tung (60) aufweist, mittels der eine Relativbewegung
zwischen dem Werkstlick (2) und zumindest der er-
sten Bahnbereitstellungseinheit (10; 50) erzeugt
werden kann.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass von den
Druckeinheiten (20, 22) zumindest die in einer For-
derrichtung der Werksticke am Ende liegende
Druckeinheit (22) eingerichtet ist, eine dem Werk-
stlick zugewandte Seite des jeweiligen bahnférmi-
gen Materials (52) zu bedrucken.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Druckeinheit (20) eingerichtet ist, eine
vom Werkstlick (2) abgewandte Seite des jeweiligen
bahnférmigen Materials (12) zu bedrucken.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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10.

11.

12.

spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass von den
Bahnbereitstellungseinheiten (10, 50) zumindest die
in einer Férderrichtung der Werkstlicke am Ende lie-
gende Bahnbereitstellungseinheit (50) ein bahnfor-
miges Material (52) bereitstellt, das zumindest ab-
schnittsweise transparent oder semi-transparent ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Bahnbereitstellungseinheit (10) ein bahn-
férmiges Material (12) bereitstellt, das zumindest ab-
schnittsweise opak, bevorzugt bemustert ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner mindestens eine Aneinanderdriickeinheit (70)
zum Aneinanderdriicken mindestens zweier bahn-
férmiger Materialien (12, 52) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner mindestens eine Kleberauftrageinheit (80) und/
oder mindestens eine Kleberaktivierungseinheit (80)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner fir mindestens ein zu bedruckendes, bahnfor-
miges Material mindestens ein Behandlungsmodul
(90) aufweist, das ausgewahltist aus Vorreinigungs-
modul, Entfettungsmodul, Modul zum Verbessern
der Haftungs- und Benetzungseigenschaften, Modul
zum Vermindern der elektrostatischen Aufladung
und Pragemodul.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner eine Aufteileinrichtung (100) zum Aufteilen min-
destens eines bahnférmiges Materials (12, 52) in
dessen Langsrichtung aufweist.

Verfahren zum Bemustern eines Werkstiicks (2),
das bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holz-
werkstoffen, Kunststoff oder dergleichen besteht,
unter Einsatz einer Vorrichtung (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, mit den Schritten:

Bereitstellen eines ersten (12; 52) und zumin-
dest eines zweiten (52; 12) bahnférmigen Ma-
terials,

Bedrucken zumindest des ersten bahnférmigen
Materials (12; 52),

Verbinden des ersten (12; 52) und des zweiten
(52; 12) bahnférmigen Materials miteinander,
und

Andriicken an ein Werkstuck (2) oder Aufrollen
des ersten (12; 52) und des zweiten (52; 12)
bahnférmigen Materials.
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-

zeichnet, dass zumindest eines (52) der an die
Oberflache des Werkstlicks (2) angedriickten, bahn-
férmigen Materialien in dessen Randbereich bevor-
zugt spanend bearbeitet wird, wodurch bevorzugt
ein Radius oder eine Fase (52’) an dem bahnférmi-
gen Material (52) erzeugt wird.

Geéanderte Patentanspriiche geméss Regel 137(2)
EPU.

1. Vorrichtung (1) zum Bearbeiten von bahnférmigen
Materialien zum Bemustern eines Werkstlicks (2),
das bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holz-
werkstoffen oder Kunststoff besteht, umfassend:

eine erste Bahnbereitstellungseinheit (10; 50)
zum Bereitstellen eines ersten bahnférmigen
Materials (12; 52) bevorzugt derart, dass es auf
eine Oberflache (2') des Werkstlicks (2) aufge-
bracht werden kann,

eine erste Druckeinheit (20; 22) zum Bedrucken
des ersten bahnférmigen Materials (12; 52), und
eine Andruckeinrichtung (30) zum Andricken
zumindest des ersten bahnférmigen Materials
(12; 52) an das Werksttick (2) und/oder eine Auf-
rolleinrichtung (40) zum Aufrollen zumindest
des ersten bahnférmigen Materials (12; 52),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung ferner zumindest eine zweite Bahn-
bereitstellungseinheit (50; 10) zum Bereitstellen zu-
mindest eines zweiten bahnférmigen Materials (52;
12) derart aufweist, dass das zweite bahnférmige
Material (52; 12) anschlieBend an das Bedrucken
des ersten bahnformigen Materials (12; 52) mit dem
ersten bahnférmigen Material (12; 52) verbunden
werden kann.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie ferner zumindest eine zweite
Druckeinheit (22; 20) zum Bedrucken des zweiten
bzw. eines weiteren bahnférmigen Materials (52; 12)
aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sie ferner eine Forderein-
richtung (60) aufweist, mittels der eine Relativbewe-
gung zwischen dem Werkstiick (2) und zumindest
der ersten Bahnbereitstellungseinheit (10; 50) er-
zeugt werden kann.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass von den
Druckeinheiten (20, 22) zumindest die in einer For-
derrichtung der Werkstliicke am Ende liegende
Druckeinheit (22) eingerichtet ist, eine dem Werk-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

stlick zugewandte Seite des jeweiligen bahnférmi-
gen Materials (52) zu bedrucken.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Druckeinheit (20) eingerichtet ist, eine
vom Werkstiick (2) abgewandte Seite des jeweiligen
bahnférmigen Materials (12) zu bedrucken.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass von den
Bahnbereitstellungseinheiten (10, 50) zumindest die
in einer Férderrichtung der Werkstuicke am Ende lie-
gende Bahnbereitstellungseinheit (50) ein bahnfor-
miges Material (52) bereitstellt, das zumindest ab-
schnittsweise transparent oder semi-transparent ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Bahnbereitstellungseinheit (10) ein bahn-
férmiges Material (12) bereitstellt, das zumindest ab-
schnittsweise opak, bevorzugt bemustert ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner mindestens eine Aneinanderdriickeinheit (70)
zum Aneinanderdriicken mindestens zweier bahn-
férmiger Materialien (12, 52) aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner mindestens eine Kleberauftrageinheit (80) und/
oder mindestens eine Kleberaktivierungseinheit (80)
aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner fir mindestens ein zu bedruckendes, bahnfor-
miges Material mindestens ein Behandlungsmodul
(90) aufweist, das ausgewahltist aus Vorreinigungs-
modul, Entfettungsmodul, Modul zum Verbessern
der Haftungs- und Benetzungseigenschaften, Modul
zum Vermindern der elektrostatischen Aufladung
und Pragemodul.

11. Vorrichtung nach einem dervorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner eine Aufteileinrichtung (100) zum Aufteilen min-
destens eines bahnférmiges Materials (12, 52) in
dessen Langsrichtung aufweist.

12. Verfahren zum Bearbeiten von bahnférmigen
Materialien zum Bemustern eines Werkstlicks (2),
das bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holz-
werkstoffen oder Kunststoff besteht, unter Einsatz
einer Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, mit den folgenden Schritten:
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Bereitstellen eines ersten (12; 52) und zumin-
dest eines zweiten (52; 12) bahnférmigen Ma-
terials,

Bedrucken zumindest des ersten bahnférmigen
Materials (12; 52), 5
Verbinden des ersten (12; 52) und des zweiten
(52; 12) bahnférmigen Materials miteinander,
und

Aufrollen des ersten (12; 52) und des zweiten
(52; 12) bahnférmigen Materials und/oder An- 10
driicken des ersten (12; 52) und des zweiten
(52; 12) bahnférmigen Materials an ein Werk-
stlick (2),

wobei die beiden bahnférmigen Materialien (12; 52) 15
nach dem Bedrucken zumindest des ersten bahn-
férmigen Materials (12; 52) miteinander verbunden
werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 20
zeichnet, dass zumindest eines (52) der an die
Oberflache des Werkstlicks (2) angedriickten, bahn-
férmigen Materialien in dessen Randbereich bevor-
zugt spanend bearbeitet wird, wodurch bevorzugt

ein Radius oder eine Fase (52’) an dem bahnformi- 256
gen Material (52) erzeugt wird.
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