EP 2 218 520 B1

Patent Office

e brvess (11) EP 2 218 520 B1

(1 9) ’ e Hllm”‘ ‘"H Hll‘ Hll‘ ‘l“l ‘l“l |H‘| |H|‘ |‘|H ‘l“l Hll‘ ‘lHl |H‘| Hll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntClL:
Hinweises auf die Patenterteilung: BO5D 5/06 (2006.07) B05D 7/06 (2006.07)
12.06.2013 Patentblatt 2013/24 B05C 1/02 200597

(21) Anmeldenummer: 10158405.0

(22) Anmeldetag: 02.12.2004

(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer strukturierten Oberflache
Method and device for producing a structured surface

Procédé et dispositif de fabrication d’'une surface structurée

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
ATBE BG CHCY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR « Ochler, Horst-Dieter
HUIEISITLILTLUMC NLPL PTRO SE SISKTR 32657 Lemgo (DE)
* Hagspiel, Raimund
(30) Prioritat: 05.10.2004 DE 102004049022 37671 Hoxter (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: (74) Vertreter: Cohausz & Florack
18.08.2010 Patentblatt 2010/33 Patent- und Rechtsanwilte
Partnerschaftsgesellschaft
(62) Dokumentnummer(n) der friilheren Anmeldung(en) BleichstraBe 14
nach Art. 76 EPU: 40211 Diisseldorf (DE)

04028565.2 / 1 645 339
(56) Entgegenhaltungen:
(73) Patentinhaber: US-A- 5178 928
* Fritz Egger GmbH & Co. OG
3105 Unterradlberg (AT)
¢ Theodor Hymmen Verwaltungs GmbH
33613 Bielefeld (DE)
Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBGCYDEDKEEFIGRHUIEISLTMCNL
PT SE SI SK

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 218 520 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung einer strukturierten Oberfla-
che auf einem plattenférmigen Werkstiick aus Holzwerk-
stoff zur Verwendung als FuRbodenbelag oder Mébelteil.
[0002] Die Erfindung findet Anwendung bei Werkstik-
ken aus Holzwerkstoffen, insbesondere hergestellt aus
Spanplatten, mitteldichten Faserplatten (MDF-Platten),
hochdichten Faserplatten (HDF-Platten), Hartfaserplat-
ten und Oriented Strand Board Platten (OSB-Platten).
[0003] Die Dicke des Werkstlickes ist kein beschran-
kendes Merkmal. Einerseits kann das Werkstuck als din-
ne, wenige Millimeter dicke MDF-Platte ausgebildet sein.
Andererseits kann das Werkstlick mehrere Zentimeter
dick sein. Die Bedingung ist jeweils nur, dass eine Be-
schichtung aufgebracht werden kann und das Werkstiick
handhabbar ist.

[0004] Eine strukturierte Lackoberflache findet also bei
plattenférmigen Werkstiicken Anwendung, die im Be-
reich von FuRbdden oder Mébelteilen eingesetzt werden.
Dazu wird die zu lackierende Oberflache in kostengln-
stiger Weise nach entsprechender Vorbehandlung zu-
nachst grundiert, dann mit einem Dekor bedruckt und
abschlieBend mit einer transparenten Versiegelungs-
schicht versehen. Die aufgebrachten Schichten kénnen
sich je nach gestellten Anforderungen aus mehreren
Schichten zusammensetzen, beispielsweise um einen
Mehrfarbdruck oder eine besonders feste Versiege-
lungsschicht zu realisieren. Bevorzugt besteht die Ver-
siegelungsschicht aus einem hartbaren Lack, in diesem
Fall wird nachfolgend von einem Versiegelungslack ge-
sprochen.

[0005] Zwischen den Verarbeitungsschritten zum Auf-
tragen der verschiedenen Schichten durchlauft das
Werkstlick in der Regel sogenannte Trockentunnel, in
denen eine zumindest teilweise Vernetzung der Schich-
ten durch Einwirkung von Warme- und/oder Strahlungs-
energie herbeigefiihrt wird. Die Hartung und ggf. Trock-
nung erfolgt dabei tblicher Weise mittels UV-Strahlung
oder durch Elektronenstrahlung. Daneben sind auch
Warmestrahlungstechniken bekannt.

[0006] Um den so hergestellten Oberflachen ein au-
thentischeres Aussehen zu verleihen, kann die Versie-
gelungsschicht strukturiert werden. Diese Strukturen
kénnen auf das Dekor abgestimmt sein, so wird bei-
spielsweise eine Oberflache mit Holzdekor fir gewdhn-
lich eine Porenstruktur erhalten.

[0007] Dazusind zweiwesentliche Verfahren bekannt.
[0008] Das als "chemische Pore" bezeichnete Verfah-
ren benutzt Druckfarben bzw. Trennmittel, die aufgrund
ihrer Benetzungseigenschaften bewirken, dass auf sie
aufgebrachte Versiegelungsschichten die Tendenz zei-
gen abzuflieBen, wodurch sich hier eine weniger dicke
oder gar keine Versiegelungsschicht ausbildet und sich
damit im ausgeharteten Zustand der Beschichtung eine
Struktur ergibt. Das Trennmittel kann sogar ein Verdran-
gen des nachfolgend aufgetragenen Versiegelungslak-
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kes bewirken, der beim anschlieRenden Harten aufplatzt,
so dass sich die gewlinschte Porenstruktur als Risse in
der Oberflache bildet.

[0009] Eine "mechanische Pore" wird erhalten, indem
nach dem Auftrag der Versiegelungsschicht diese nur
teilweise vernetzt wird und dann vor der Endhartung der
Schicht mit Hilfe einer Pragewalze oder eines struktu-
rierten Pressbandes die gewlinschte Struktur einge-
presst wird.

[0010] Mitbeiden dergenannten Verfahrenlassen sich
optisch und haptisch nur unbefriedigende Strukturen in
beschichteten Oberflachen erzielen.

[0011] Die US 5 178 928 A offenbart Dekor-Materiali-
en, die als Oberflachenmaterialien fir Mobel, Haushalts-
gegenstande, Wandmaterialien und dergleichen be-
stimmt sind und dreidimensionale Holzmaserungsmu-
ster aufweisen, deren Erscheinungsbild in hohem MalRe
der Holzmaserung nattrlicher Baume ahnelt. Diese De-
kor-Materialien umfassen jeweils:

ein Tragermaterial mit einem aufgedruckten Holzde-
kor, welches eine Druckschicht umfasst, deren Far-
be und Kontur derjenigen von Tracheen ahnelt;
eine erste aufgedruckte transparente oder halb-
transparente, mattierende Schicht, welche zumin-
dest das Tracheenmuster abdeckt; und

eine zweite aufgedruckte Schicht, die transparent
oder halbtransparent, jedoch glanzend ausgebildet
ist und die erste Schicht mit Ausnahme der Trache-
enbereiche abdeckt, so dass oberhalb der abgebil-
deten Tracheen jeweils eine Vertiefung in der Ober-
flache des Dekormaterials ausgebildet ist.

[0012] Die Tracheenabschnitte sind also vertieft aus-
gebildet, was dem Erscheinungsbild von Echtholzdielen
entspricht, denn bei Echtholzdielen sind die Vertiefungen
der Maserung durch die von den Tracheen definierten
Réhren (d.h. angeschnittenen Réhren in Form von Poren
und Rillen) gebildet. Das Dekormaterial weist somit im
Ergebnis eine positive Oberflachenstruktur auf.

[0013] Der vorliegenden Erfindung liegt das techni-
sche Problem zugrunde, ein Verfahren sowie eine Vor-
richtung anzugeben, mit dem bzw. der in wirtschaftlicher
Weise eine verbesserte Struktur in einer beschichteten
Oberflache erreicht werden kann.

[0014] Das zuvoraufgezeigte technische Problem wird
zunachst durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 gelost.

[0015] Das erfindungsgeméafe Verfahren, beim dem
auf die Oberflache des Werkstiickes ein Holzdekor auf-
gedruckt wird, und bei dem auf das Holzdekor folgend
eine zumindest teilweise optisch transparente erste Be-
schichtung aus Lack aufdie Oberflache des Werkstiickes
aufgebracht wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass mit
Hilfe einer digitalen Auftragsvorrichtung auf die erste Be-
schichtung eine zumindest teilweise optisch transparen-
te zweite Beschichtung aus Lack mit einer rdumlich va-
riierenden Verteilung der Auftragsmenge in der Weise
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aufgebracht wird, dass die zweite Beschichtung eine ne-
gative Oberflachenstruktur bildet, in der eigentlich als
Vertiefungen nachzubildende Oberflachenstrukturen
des Holzdekors als Erhebungen ausgebildet sind.
[0016] Erfindungsgemal hat sich gezeigt, dass die
Struktur nicht in eine bestehende Schicht, insbesondere
eine zumindest teilweise ausgehartete Schicht einge-
bracht werden muss, sondern dass durch einen gezielt
variierenden Auftrag einer zweiten Beschichtung die
Oberflachenstruktur hergestellt werden kann. Durch die
variierende Auftragsmenge der zweiten Beschichtung
wird eine Oberflachenstruktur geschaffen, die haptisch
und/oder optisch dem Betrachter einen Eindruck ver-
schafft, der einer zu imitierende Oberflachenbeschaffen-
heit entspricht.

[0017] Ra&umlich variierende Auftragsmenge bedeutet
dabei allgemein, dass die Auftragsmenge der zweiten
Beschichtung nicht gleichmaRig tber die zu beschich-
tende Oberflache verteilt ist, sondern dass Zonen bzw.
Bereiche mit héherer Auftragsmenge und Zonen bzw.
Bereiche mit geringerer oder keiner Auftragsmenge vor-
gesehen sind. Da die Anwendung des Verfahrens nicht
auf zweidimensionale Oberflachen beschrankt ist, wird
allgemein von einer rdumlichen, d.h. dreidimensionalen
Verteilung gesprochen.

[0018] Nicht notwendig, aber bevorzugt ist es weiter-
hin, dass die erste Beschichtung eine vollflachige Be-
schichtung ist, die somit insbesondere auch Versiege-
lungseigenschaften fir die darunter angeordnete Ober-
flache des Tragermaterials des Werkstiickes aufweist.
[0019] Im Folgenden wird in der Beschreibung der Er-
findung jeweils von einer ersten Beschichtung und einer
zweiten Beschichtung gesprochen. Dabei wird hervor-
gehoben, dass die erste Beschichtung und auch die
zweite Beschichtung jeweils selber aus mindestens zwei
separat aufgebrachten Schichten bzw. Teilschichten be-
stehen koénnen. Insbesondere kann eine zweite Be-
schichtung aus zwei oder mehr Teilschichten bestehen,
deren Strukturierungen sich gegenseitig Uberdecken
und/oder erganzen.

[0020] Als eine typische Anwendung des Verfahrens
kann eine Holzoberflache durch ein entsprechend farbi-
ges Dekor einer unterhalb der ersten und zweiten Be-
schichtung angeordneten Druckschicht und durch eine
an das Holzdekor angepasste Strukturierung der zweiten
Beschichtung nachgemacht bzw. imitiert werden.
[0021] Dazu weist die variierende Verteilung der Auf-
tragsmenge der zweiten Beschichtung in bevorzugter
Weise eine linienfdrmige Struktur auf, die insbesondere
typisch fur die Oberflachenstruktur einer Holzoberflache
ist.

[0022] Ebenso kann die variierende Verteilung der
Auftragsmenge der zweiten Beschichtung eine flachen-
férmige Struktur aufweisen, die gegebenenfalls auch mit
einer linienférmigen Struktur verbunden wird.

[0023] Es gibt zwei Mdglichkeiten die Oberflachen-
struktur auszugestalten. Zum einen kann die Oberfla-
chenstruktur der zweiten Beschichtung als negative
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Oberflachenstruktur erzeugt werden. Dabei sind die ei-
gentlich als Vertiefung nachzubildenden Oberflachen-
strukturen, bspw. Poren, als Erhebungen ausgebildet.
Diese Struktur, deren Erhabenheit beispielsweise unter-
halb von 1 mm, insbesondere unterhalb von 0,5 mm liegt,
kann von einer menschlichen Hand und/oder optisch
nicht von einer Struktur mit Vertiefungen unterschieden
werden. Eine negative Oberflachenstruktur wird insbe-
sondere durch eine Linienstruktur erzeugt.

[0024] Ein Vorteil der negativen, also erhabenen Pore
liegtin der besseren Hygieneeigenschaften der Oberfla-
chenim Vergleich zu einer vertiefte Poren aufweisenden
Oberflache. Denn an den erhabenen Strukturen kénnen
sich viel schlechter Verunreinigungen anlagern, als es
bei Vertiefungen der Fall ist. Insbesondere wegen der
geringen Grof3e der Poren kdnnen vertiefte Porenstruk-
turen, wie sie auch bei LaminatfuBbodenpaneelen be-
kannt sind, sehr schlecht oder gar nicht gesdubert wer-
den. Daher sind Platten mit negativen, erhabenen Poren
fur einen Einsatz in R&umen mit besonderen Hygiene-
anforderungen sehr gut einsetzbar.

[0025] In bevorzugter Weise liegt die Dicke der Struk-
turen der zweiten Beschichtung unterhalb von 0,1 mm.
Es sind je nach Auftragsmenge auch Dicken im Bereich
von weniger als 0,01 mm oder sogar 0,005 mm moglich.
Auch diese geringen Dicken werden als strukturierte
Oberflache erkannt. Je geringer die Strukturdicke sein
kann, desto geringer kann die Auftragsmenge eingestellt
werden. Nicht zuletzt aus Kostengriinden istin der Regel
eine moglichst geringe Dicke vorteilhaft.

[0026] Zum anderen kann die Oberflachenstruktur po-
sitiv ausgestaltet sein, wobei erhabene Oberflachenteile
auch tatsachlich nachzubildende Oberflachenerhebun-
gen darstellen. In diesem, von der vorliegenden Erfin-
dung jedoch nicht erfassten Fall wird die Oberflachen-
struktur mit einer flachigen Oberflachenstruktur erzeugt,
die ggdf. linienférmige Zwischenraume freilasst, die dann
beispielsweise als Poren erscheinen.

[0027] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die rdumlich
variierende Verteilung der Auftragsmenge so ausgebil-
det ist, dass in den Bereichen, in denen eine Erhebung
ausgebildet werden soll, eine maximale Beschichtungs-
menge aufgebracht wird, wahrend in den Bereichen, in
denen keine Erhebung ausgebildet werden soll, keine
Beschichtung aufgebracht wird. Diese Art des Auftrages
istinsbesondere fiir eine Nachbildung einer Holzoberfla-
che geeignet. Weitere Ausgestaltungen liegen dazwi-
schen, indem anstatt der maximalen bzw. minimalen Be-
schichtung mittlere Beschichtungswerte gewahlt wer-
den. Diese Ausgestaltung kann insbesondere fiir eine
Nachbildung einer Steinoberflache fur Fliesen angewen-
det werden.

[0028] Um einvollstandiges ZerflieRen der Struktur zu
vermeiden, wird in bevorzugter Weise die zweite Be-
schichtung nach dem Auftrag zumindest teilweise aus-
gehartet. Dabei ist es weiter bevorzugt, den zeitlichen
Abstand zwischen Aufbringen der zweiten Beschichtung
und dem Aushérten zu minimieren.



5 EP 2 218 520 B1 6

[0029] Insbesondere kann der Lack mit Nanopartikeln
versehen sein, um eine besonders gute Versiegelungs-
eigenschaft aufzuweisen. Die Abriebfestigkeit der Lack-
schicht, die aufgrund des Hinzufligens der Nanopartikel
entsteht, kommt insbesondere Oberflachen zugute, die
einer starken Beanspruchung ausgesetzt sind. Dieses
gilt insbesondere fir FuBbodenpaneele.

[0030] Inweiter bevorzugter Weise wird auch die erste
Beschichtung als Versiegelungslack aufgebracht, so
dass die zwei Beschichtungen eine Versiegelung der
darunter angeordneten Oberflache darstellen. Der Ver-
siegelungslack der ersten Beschichtung wird zwischen
65% und 95%, insbesondere zu 85% ausgehartet, bevor
die zweite Beschichtung aufgebracht wird. Dieser Grad
der Aushartung ermdglicht einerseits, dass sich die zwei-
te Versiegelungslackschicht gut mit der ersten Versiege-
lungslackschicht verbindet. Andererseits wird eine gute
Bestandigkeit der aufgebrachten Struktur der zweiten
Beschichtung erreicht, so dass diese nicht zerfliest.
[0031] Es gibt verschiedene Mdglichkeiten, den opti-
schen Effekt der Struktur der zweiten Beschichtung her-
vorzuheben. Einerseits kann eine Einstellung eines un-
terschiedlichen Glanzgrades der zweiten Beschichtung
im Vergleich mitdem Glanzgrad der ersten Beschichtung
gewahlt werden. So hat sich gezeigt, dass Bereiche mit
erhdhtem Schichtauftrag an der fertigen Werkstiickober-
flache einen héheren Glanzgrad erzielen, hingegen Be-
reiche mit verringertem Schichtauftrag einen verminder-
ten Glanzgrad an der fertigen Werksttickoberflache be-
wirken.

[0032] Andererseits kann die Farbe der zweiten Be-
schichtung unterschiedlich zur Farbe der ersten Be-
schichtung gewahlt werden, um den optischen Eindruck
der strukturierten Oberflache zu betonen.

[0033] Insbesondere besteht die Mdglichkeit, dass die
zweite Beschichtung als pigmentierter UV-hartbarer
Lack aufgebracht wird, um den Glanzgrad und/oder die
Farbe der zweiten Beschichtung einzustellen. Dazu ist
zwar fiir eine geeignete Aushartung eine UV-Lichtquelle
erforderlich, jedoch werden in dieser Ausgestaltung des
Verfahrens besonders gute Effekte erzielt.

[0034] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung einer strukturierten Oberfliche auf einem Werk-
stlick verwendet eine digitale Auftragsvorrichtung zum
Aufbringen der zweiten Beschichtung. Eine digitale Auf-
tragsvorrichtung bedeutet dabei, dass die Vorrichtung in-
dividuell ansteuerbar den Versiegelungslack auf die
Oberflache des Werkstlickes abgeben kann.

[0035] In besonders bevorzugter Weise kann eine
Strahldrucktechnik eingesetzt werden, die insbesondere
bei sogenannten Tintenstrahldruckern weit verbreitet ist.
Bei dieser Strahltechnik werden durch separat ansteu-
erbare Disen kleine Flussigkeitstropfchen erzeugt, die
in einem engen Raster auf die Oberflache gespritzt wer-
den.

[0036] Ebenso kann die digitale Auftragsvorrichtung
die sogenannte Laserdrucktechnik einsetzen. Bei dieser
Technik wird mittels eines Laserstrahls eine Walzen-
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oberflache so vorbereitet, dass die Walzenoberflache
nur an vorgegebenen Stellen den Versiegelungslack auf-
nimmt, umihn anschlieRend an die Oberflache des Werk-
stiickes wieder abzugeben.

[0037] Des Weiteren kdnnen Mittel zum Erzeugen ei-
ner Punkteverteilung zur Ansteuerung der digitalen Auf-
tragsvorrichtung vorgesehen sein. Somit kann die von
der digitalen Auftragsvorrichtung aufzubringende Struk-
tur anhand einer Punkteverteilung vorgegeben werden.
Diese Mittel sind bevorzugt ein Computer oder Speicher-
elemente, in denen die Punkteverteilungen errechnet
oder ausgelesen und verarbeitet werden.

[0038] Bei einer weiteren Ausgestaltung des Verfah-
rens ist eine optische Abtastvorrichtung zum Erfassen
des Oberflaichenmusters des Werkstlickes vorgesehen.
Die Abtastvorrichtung kann als Scanner, Zeilenkamera
oder Flachenkamera ausgebildet sein und erfillt den
Zweck, kontinuierlich oder abschnittsweise die Oberfla-
che des Werkstlickes zu erfassen. Diese Oberflachen-
information wird auf den Computer tUbertragen, der dann
aus den Messwerten der optischen Abtastvorrichtung ei-
ne zu erzeugende Punkteverteilung errechnet.

[0039] Wird dann weiterhin eine Synchronisation zwi-
schen der optischen Oberflache des Werkstlickes und
der Strukturierung der zweiten Beschichtung gewiinscht,
so kann aus der Geschwindigkeit der Bewegung des zu
bearbeitenden Werkstiickes relativ zur Abtastvorrich-
tung und dem Abstand zur digitalen Auftragsvorrichtung
eine Zeitverzdgerung errechnet werden. Somit kann er-
reicht werden, dass die optische erfassbare Struktur der
Oberflache des Werkstiickes und die haptisch erfassba-
re Oberflache der zweiten Beschichtung zumindest ab-
schnittsweise Ubereinstimmen. Diese Struktur wird nach-
folgend auch als Synchronpore bezeichnet.

[0040] Die Oberflache des Werkstiickes unterhalb der
beiden beschriebenen Beschichtungen kann in vielfalti-
ger Weise beschichtet sein.

[0041] Bei einer weiteren Ausgestaltung des Verfah-
rens kann daher beispielsweise unter der ersten Be-
schichtung eine oder mehrere der nachfolgenden Be-
schichtungen der Oberflache aufgebracht werden, die
insbesondere die optische Struktur (Dekor) der Oberfla-
che des Werkstlickes bestimmen:

- eine mindestens eine Schicht aufweisende Haftver-
mittlerschicht,

- eine mindestens eine Schicht aufweisende Grundie-
rungsschicht,

- eine mindestens eine Schicht aufweisende Walz-
grundschicht,

- eine mindestens eine Schicht aufweisende und das
Dekor darstellende Druckschicht,

- eine mindestens eine Schicht aufweisende korund-
haltige Lackschicht und

- eine mindestens eine Schicht aufweisende Schleif-
lackschicht.

[0042] Wie sich aus der zuvor dargelegten Beschrei-
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bung des Verfahrens ergibt, hat sich gezeigt, dass es
moglich ist, durch einen mengenmafRig abgestimmten
Auftrag einer zweiten Beschichtung, insbesondere eines
Versiegelungsmediums mit nachfolgender Hartung, eine
qualitativ hochwertige Strukturierung der beschichteten
Oberflache zu erhalten.

[0043] Werden die unterschiedlichen Auftragsmengen
in der Versiegelungsschicht in Abstimmung mit dem De-
kor gewahlt, kann eine Struktur erreicht werden, die mit
dem Dekor libereinstimmt. Beispielsweise kann somit ei-
ne Oberflache bereitgestellt werden, die ein Holzdekor
mit einer abgestimmten Porenstruktur aufweist. Das Ma-
terial, das durch das Dekor dargestellt werden soll, wird
dadurch verbessert imitiert. Man kann auch von einer
sogenannten Synchronpore sprechen. Hierbei ist vorge-
sehen, dass die erste Beschichtung und die zweite Be-
schichtung zumindest teilweise transparent sind, damit
das darunter liegende Dekor durch die beiden Beschich-
tungen erkennbar bleibt.

[0044] In bevorzugter Weise werden mit Hilfe von
UV-Strahlung hartende Lacke flir die zuvor beschriebene
Lackbeschichtung verwendet. Es sind aber auch alle an-
deren Lacke fir die Anwendung des erfindungsgemafen
Verfahrens anwendbar, soweit mit diesen die an die fer-
tige Werkstuickoberflache gestellten Anforderungen wie
z.B. Kratzfestigkeit, Abriebbestandigkeit oder Haftfestig-
keit erreicht werden kdnnen.

[0045] Zur Verbesserung der Eigenschaften der ein-
gesetzten Beschichtungsstoffe kdnnen diese mit ver-
schiedenen Additiven und Fullstoffen versehen sein. So
kénnen etwa Hartpartikel vorgesehen sein, um die Kratz-
und Abriebfestigkeit zu verbessern oder sogenannte UV-
Absorber, die ein vorzeitiges Vergilben der Oberflache
verhindern.

[0046] Dasoben aufgezeigte technische Problem wird
erfindungsgeman auch durch eine Vorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruchs 12 gel6st. Die Vorrichtung
umfasst mindestens eine Bearbeitungsstation zum Auf-
drucken eines Holzdekors, eine Bearbeitungsstation
zum Aufbringen einer auf das Holzdekor folgenden zu-
mindest teilweise optisch transparenten ersten Be-
schichtung aus Lack auf die Oberflache des plattenfor-
migen Werkstlickes, und eine digitale Auftragsvorrich-
tung zum direkten Aufdrucken einer zumindest teilweise
optisch transparenten zweiten Beschichtung aus Lack
auf die erste Beschichtung, welche die zweite Beschich-
tung mit einer raumlich variierenden Verteilung der Auf-
tragsmenge auf die erste Beschichtung in der Weise auf-
bringt, dass die zweite Beschichtung eine negative Ober-
flachenstruktur bildet, in der eigentlich als Vertiefungen
nachzubildende Oberflachenstrukturen des Holzdekors
als Erhebungen ausgebildet sind.

[0047] Weitere Ausgestaltungen der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung sind in den Unteranspriichen angege-
ben, die auch in der nachfolgenden Beschreibung der
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele naher erldutert wer-
den.

[0048] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
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Ausfihrungsbeispielen naher erldutert, wozu auf die bei-
gefligte Zeichnung Bezug genommen wird. In der Zeich-
nung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Herstellen einer strukturierten
Oberflache auf plattenférmigen Werkstik-
ken mit einer Auftragswalzenanordnung,
Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Herstellen einer strukturierten
Oberflache auf plattenférmigen Werkstik-
ken mit einer digitalen Auftragsvorrichtung,
Fig. 3a,b  eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform einer strukturierten Ober-
flache,

Fig. 4a-c  eine schematische Darstellung einer zwei-
ten Ausfiihrungsform einer strukturierten
Oberflache und

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer dritten
Ausfiihrungsform einer strukturierten Ober-
flache.

[0049] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Form eine
Vorrichtung zum Herstellen einer strukturierten Oberfla-
che auf einem Werkstlick, das vorliegend als Platte 2
ausgebildet ist.

[0050] Mehrere Platten 2 sind auf einem Férderband
4 angeordnet, die einzeln der Reihe nach verschiedenen
Bearbeitungsstationen zugefiihrt werden. Die Foérder-
richtung ist in Fig. 1 mit einem Pfeil angedeutet und ver-
lauft von links nach rechts. Anstelle mehrerer einzelner
Platten 2 kann auch ein grofRflachiges Werkstlick oder
ein endlos hergestelltes Werkstiick bearbeitet werden,
das nach der im Folgenden beschriebenen Bearbeitung
in einzelne Platten 2 zerteilt wird.

[0051] Die in Fig. 1 dargestellten Bearbeitungsstatio-
nen 6 und 8 haben gemeinsam, dass mit ihnen jeweils
eine Beschichtung aufgebracht wird. Im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel bestehen die beiden Beschichtun-
gen aus einem gleichen Lack.

[0052] In der Bearbeitungsstation 6 wird eine erste im
Wesentlichen vollflachige Beschichtung aus einem Lack
aufgebracht. Dazu weist die Bearbeitungsstation eine
Auftragswalze 10 auf, die eine gleichmaRige Schicht aus
Lack auf die Oberflache der Platten 2 aufbringt. In der
nachgeschalteten Nachbearbeitungsvorrichtung 12 wird
die aufgebrachte Beschichtung zumindest teilweise ge-
trocknet und ausgehartet. Die Nachbearbeitungsvorrich-
tung 12 kann beispielsweise mittels eines Warmluft-
stroms oder mittels einer elektromagnetischen Strah-
lung, insbesondere UV-Strahlung die Trocknung und
Aushartung bewirken. Dazu weist die Nachbearbei-
tungsvorrichtung 12 entsprechende Mittel zum Erzeugen
des Warmluftstroms bzw. der Strahlung auf.
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[0053] In der Bearbeitungsstation 8 wird mittels einer
Auftragswalze 14 eine Beschichtung aus einem Lack di-
rekt aufgetragen, wobei die Auftragsmenge raumlich va-
riiert. Dadurch kommt es zu einer beabsichtigten Struk-
turierung der oberen Lackschicht. Die raumliche Struk-
turierung der Lackschicht wird dabeiinsbesondere durch
eine Gravurwalze erzeugt, in deren Oberflache unter-
schiedliche Abschnitte mit verschieden hohen Niveaus
ausgebildet sind.

[0054] Ublicher Weise wird die Oberfl4che einer Gra-
vurwalze mittels Sticheln oder Gravieren bearbeitet, um
einzelne Vertiefungen, sogenannten Napfchen, meist in
Rautenform, mit unterschiedlicher Tiefe zu erzeugen.
Beim Drucken wird ein Lack aufgetragen, derin den Ver-
tiefungen aufgenommen wird, um wahrend des Ubertra-
gens auf ein anderes Medium teilweise aus den Vertie-
fungen auf die Oberflache des Mediums abgegeben zu
werden.

[0055] Indernachgeschalteten Nachbearbeitungsvor-
richtung 16 wird dann die zuletzt aufgebrachte Beschich-
tung zumindest teilweise ausgehartet, damit die rdumlich
unterschiedliche Strukturierung fixiert wird, bevor diese
sich aufgrund eines ZerflieRens wieder ausgleicht. Bei
diesem Aushartungsschritt kann es auch zu einem ggf.
noch nicht abgeschlossenen Aushéarten der darunter an-
geordneten, in der ersten Bearbeitungsstation 6 aufge-
brachten Beschichtung kommen.

[0056] Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn
die beiden Lackschichten aus dem gleichen Lack beste-
hen, da dadurch das Verbinden der beiden Beschichtun-
gen erleichtert wird. Im Gegensatz dazu kénnen aber
auch unterschiedliche Zusammensetzung der beiden
Beschichtungen gewahlt werden, um beispielsweise die
Oberflacheneffekte der Strukturierung hervorzuheben
und zu verstarken. Die Unterschiede kdnnen dabei bei-
spielsweise im Glanzgrad bestehen.

[0057] Fig. 2 zeigt eine Ausgestaltung einer Vorrich-
tung zur Herstellung einer strukturierten Oberflache auf
einer Platte 2, bei der anstelle der zuvor beschriebenen
Auftragswalzenanordnung eine digitale Auftragsvorrich-
tung 30 zum Aufbringen der zweiten Beschichtung vor-
gesehen ist. Bei dem vorliegenden Beispiel wird eine
Strahldrucktechnik eingesetzt, die insbesondere bei so-
genannten Tintenstrahldruckern weit verbreitet ist. In Fig.
5 ist unterhalb der Auftragsvorrichtung ein kurzer Strich
eingezeichnet, der die Reihe der Trépfchenstrahlen an-
deutet. Hierbei wird angenommen, dass die Auftragsvor-
richtung quer zur Bewegungsrichtung der Platte 2 zei-
lenweise den Lack aufbringt. Ebenso ist es auch méglich,
jeweils eine Flache mit Tropfchen zu beaufschlagen, um
somit die Geschwindigkeit des Aufbringens zu erhéhen.
[0058] Weiterhin ist ein Computer 31 als Mittel zum
Erzeugen einer Punkteverteilung zur Ansteuerung der
digitalen Auftragsvorrichtung mit der Auftragsvorrichtung
30 verbunden. Der Computer 31 bereitet digitale Ansteu-
erinformationen auf und tUbertragt diese auf die Auftrags-
vorrichtung.

[0059] Andiedigitale Auftragsvorrichtung schlielt sich
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wie zuvor auch an die anderen Auftragsvorrichtungen
eine Nachbearbeitungsvorrichtung 32 an, um die zuvor
aufgebrachte zweite Beschichtung zu trocknen und zu-
mindest teilweise auszuharten.

[0060] Weiterhin ist in vorteilhafter Weise eine opti-
sche Abtastvorrichtung 34 vorgesehen, um das Oberfl&-
chenmuster der Oberflache der Platte 2 oder ggf. der
ersten Beschichtung zu erfassen. Wahrend des Betrie-
bes erfasst die optische Abtastvorrichtung die Oberfla-
che und Ubertragt die erfassten Daten auf den Computer
31. Der Computer 31 errechnet dann aus den Messwer-
ten der optischen Abtastvorrichtung 34 eine zu erzeu-
gende Punkteverteilung. Diese wird dann mit der digita-
len Auftragsvorrichtung 30 als zweite Beschichtung auf-
gebracht.

[0061] Die optische Abtastvorrichtung kann als Scan-
ner, als Zeilenkamera oder als Flachenkamera ausge-
bildet sein. Ziel ist es in jedem Fall, dass die optische
Abtastvorrichtung die Oberflache mit einer Auflésung er-
fasst bzw. die aufgenommenen Daten mit einer Aufl6-
sung auswertet, mit der die digitale Auftragsvorrichtung
die strukturierte zweite Beschichtung aufbringen soll.
[0062] Durch eine von der Férdergeschwindigkeit der
Platte 2 und vom Abstand zwischen der optischen Ab-
tastvorrichtung 34 und der digitalen Auftragsvorrichtung
30 abhangige Zeitverzégerung kann zudem erreicht wer-
den, dass die digitale Auftragsvorrichtung 30 die struk-
turierte zweite Beschichtung so auf die Oberflache auf-
bringt, dass die Oberflachenstruktur mit dem optischen
Muster zumindest teilweise ubereinstimmt. Mit anderen
Worten kann in dieser Weise eine synchrone haptische
und optische Oberflachengestaltung der Platte 2 erreicht
werden.

[0063] InFig. 1istweiterhin dargestellt, dass die Ober-
flache der Platten 2 vor dem Auftrag der beiden zuvor
beschriebenen Beschichtungen mittels der Bearbei-
tungsstationen 6 und 8 mittels zweier weiterer Bearbei-
tungsstationen 18 und 20 mit jeweils einer Beschichtung
versehen werden. Dieses kdnnen insbesondere Lack-
schichten sein, mit denen eine zweifarbige Oberflache,
ein Dekor erzeugt wird. Die Bearbeitungsstationen 18
und 20 weisen in dhnlicher Weise, wie zuvor beschrieben
worden ist, Auftragvorrichtungen und Nachbearbei-
tungsvorrichtungen auf, ohne dass diese hier naher be-
schrieben werden.

[0064] Die Vorlackierung stellt eine besonders bevor-
zugte Ausflihrungsform dar, denn die damit hergestellten
Oberflachen sind vollstéandig lackiert und kénnen somit
in einer Anlage hergestellt werden.

[0065] Eine weitere Ausgestaltung der Vorrichtung be-
steht darin, dass die beiden Bearbeitungsstationen 18
und 20 ein in der Fl&che variierendes Muster aufbringen,
beispielsweise ein Holzdekor. Dazu sind die beiden Auf-
tragswalzen der Bearbeitungsstationen 18 und 20 syn-
chronisiert, um zueinander passende und sich ergénzen-
de Farbmuster aufzubringen. Darliber hinaus ist die Gra-
vurwalze 14 mit einer Oberflachengravur versehen, de-
ren Abbild ebenfalls mit dem von den Bearbeitungssta-
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tionen 18 und 20 aufgebrachten Druckbildern Uberein-
stimmt. Des Weiteren ist die Drehung der Gravurwalze
14 so mit der Drehung der Auftragwalzen der Bearbei-
tungsstationen 18 und 20 synchronisiert, dass die raum-
lich variierende Verteilung der zweiten Beschichtung mit
dem durch die Bearbeitungsstationen 18 und 20 aufge-
brachten Druckbild Gbereinstimmt. Somit kann eine mit
dem aufgedruckten Muster synchronisierte variierende
Verteilung der obersten Lackschicht, beispielsweise eine
Porenstruktur passend zum Holzdekor erreicht werden.
[0066] Selbstverstandlich kdnnen noch weitere Bear-
beitungsstationen zu den beschriebenen Bearbeitungs-
stationen 18 und 20 hinzugefiigt werden.

[0067] Fig. 3a und 3b zeigen ein erstes Ausflihrungs-
beispiel einer strukturierten Oberflache einer Platte 2.
Auf dem Material der Platte 2 ist eine erste Beschichtung
22 aus einem Lack oder auch aus einem anderen Mate-
rial vollflachig aufgebracht worden. Auf die erste Be-
schichtung 22 ist weiterhin eine zweite Beschichtung 24
aufgebracht worden, die eine rdumlich variierende Ver-
teilung der Auftragsmenge aufweist. Die Variation be-
deutet in diesem Fall eine Porenstruktur, die beispiels-
weise ein Holzdekor imitieren soll. Die Poren sind dabei
als langliche Aussparungen 26 ausgebildet, wie sich ins-
besondere aus der Vergroferung in Fig. 6b ergibt. Die
zweite Beschichtung 24 besteht also aus den Bereichen,
die nicht als Vertiefung ausgebildet sind.

[0068] Die Poren 26 sindindieser schematischen Dar-
stellung im Wesentlichen im Querschnitt rechteckig mit
leicht abgerundeten Kanten dargestellt. In der Praxis
kann allerdings eine deutlicher von der Rechteckform ab-
weichende Verteilung auftreten, da die Bereiche der
zweiten Beschichtung 24 in den Randbereichen der Aus-
sparungen 26 vor einem Ausharten teilweise zerflieRen.
Abgerundete Ecken sind daher bei realen Aussparungen
26 zu erwarten.

[0069] Die in Fig. 3a dargestellte raumliche Verteilung
der Auftragsmenge der zweiten Beschichtung fiihrt zu
einer Porenstruktur, bei der die Poren tatsachlich Vertie-
fungen in der Beschichtung 24 darstellen. Eine solche
Struktur kann auch als positive Oberflachenstruktur be-
zeichnet werden.

[0070] Die Fig. 4a bis 4c zeigen eine ahnliche Ober-
flachenstruktur einer zweiten Beschichtung 24, bei der
die Poren als Erhéhungen 28 ausgebildet sind. Eine sol-
che Oberflachenstruktur kann daher als negative Ober-
flachenstruktur bezeichnet werden. Denn die eigentlich
als Vertiefung zu erwartenden Poren sind als Erhebun-
gen ausgebildet. Wie bereits oben erwahnt worden ist,
ist die GroRe der Strukturen so gering, dass bei einer
normalen Betrachtung durch einen Benutzer die negati-
ve Oberflachenstruktur nicht von einer positiven Ober-
flachenstruktur unterschieden werden kann.

[0071] Die zweite Beschichtung 24 besteht also aus
den Bereichen, die als Erhebungen, also beispielsweise
als negative Poren aufgebracht worden sind. Die Fla-
chenbelegung der zweiten Beschichtungistdaher erheb-
lich geringer als beim Ausfiihrungsbeispiel geman Fig.
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3a und 3b.

[0072] Insbesondere Fig. 4b zeigt in einer VergréRe-
rung die Querschnittsform der negativen Pore. Wie be-
reits zum Querschnitt der positiven Pore nach Fig. 3a
und 3b beschrieben worden ist, ist hier die Querschnitts-
form der Pore mit abgerundeten Kanten dargestellt. Die-
se Form ist zu erwarten, wenn der aufgetragene Lack
vor dem Ausharten teilweise an den sich ausbildenden
Kanten zerflie3t.

[0073] Fig. 4b zeigt einen kontinuierlichen Verlauf der
Erhebung bzw. der negativen Pore 28. Fig. 4c zeigt im
Unterschied dazu eine innerhalb der aufgetragenen ne-
gativen Pore 28 vorhandene Unterstruktur. Diese Unter-
struktur besteht aus einzelnen beabstandeten Einzeler-
hebungen 29, die aufgrund der oben beschriebenen Auf-
tragstechniken entstehen.

[0074] Zum einen kann diese Unterstruktur beim Auf-
tragen mittels einer gepragten oder gestichelten Walzen-
manteloberflache entstehen, wenn also die Oberflache
einzelne Napfchen aufweist, die jeweils den anhaftenden
Lack abgeben. Da die Napfchen beabstandet sind, sind
auch die abgegebenen Lacktropfchen auf der ersten Be-
schichtung 22 beabstandet angeordnet und fiilhren somit
zu der Unterstruktur.

[0075] Zum anderen kann bei einer Verwendung einer
digitalen Auftragsvorrichtung eine solche Struktur ent-
stehen. Denn auch hier wird der Lack in Trépfchenform
auf die erste Beschichtung 22 aufgebracht, so dass sich
je nach Abstand der Tropfchen auf der Oberflache der
ersten Beschichtung 22 eine mehr oder weniger stark
ausgepragte Unterstruktur ausbildet.

[0076] In Fig. 4c sind die Einzelerhebungen rechtek-
kigférmig dargestellt worden. Es gilt aber auch hier der
oben bereits erwahnte Effekt des auftretenden teilweisen
ZerflieRens vor dem Ausharten, so dass davon auszu-
gehen ist, dass die Einzelerhebungen miteinander zu-
mindest teilweise zerflieRen. Dieser Effekt tritt hierbei um
so mehr auf, als dass die Einzelerhebungen viel naher
aneinander angeordnet sind, als es fir die zuvor be-
schrieben gesamte Porenstruktur nach Fig. 4b der Fall
ist.

[0077] Fig. 5 zeigt beispielhaft ein geometrisches Mu-
ster der rdumlich variierenden Verteilung der Auftrags-
menge der zweiten Beschichtung. Das dargestellte Mu-
ster stellt ein Rautenmuster dar, das vertiefte und erhohte
Rauten aufweist. Bei dieser Form der rdumlichen Vertei-
lung kann nicht zwischen einer negativen oder einer po-
sitiven Struktur unterschieden werden, dass gleich viele
erhabene wie vertiefte Bereiche vorhanden sind.
[0078] Im Folgenden wird eine mdgliche Untersu-
chungsmethode angegeben werden, mit der eine Ober-
flachenstruktur der zuvor beschriebenen untersucht wer-
den kann. Dabei kommt es darauf an, auch Strukturen
im Bereich von 0,01 mm auflésen und erkennen zu kon-
nen.

[0079] Das Verfahren basiert auf dem Prinzip des be-
kannten Lichtschnittverfahrens mit optischer Triangula-
tion, wobei eine Relativbewegung von Messzelle und
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Messobjekt vorausgesetzt ist. Die Funktionsweise be-
steht darin, den zu vermessenden Oberflachenbereich
mit einer geeigneten Lichtquelle (Laser) linienhaft zu be-
leuchten und mit Hilfe einer Flachenkamera den auf dem
Objekt abgebildeten Lichtstreifen zu erfassen. Dabei
sind die Flachennormalen der Beleuchtung und der Ka-
mera unter einem Triangulationswinkel zueinander ver-
kippt. Die Kamera sieht dann die Projektionslinie als eine,
die Kontur des Priflings nachbildende Héhenlinie, aus
deren Koordinaten und den dazugehdrigen Positionen
ein dreidimensionales Profil errechnet werden kann. Die
Auflésung der bekannten Techniken erreicht eine Ge-
nauigkeit in der vertikalen Richtung von weniger als 0,1
pm.

[0080] Mit Hilfe eines solchen Verfahrens kann die
strukturierte Oberflache der zweiten Beschichtung unter-
sucht und analysiert werden. Ebenso ist eine Analyse
der Oberflachenstrukturen mit Hilfe von Mikroskopen
moglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer strukturierten Ober-
flache auf einem plattenférmigen Werkstiick (2) aus
Holzwerkstoff zur Verwendung als FuBbodenbelag
oder Mobelteil,

- bei dem auf die Oberflache des Werkstiickes
(2) ein Holzdekor aufgedruckt wird, und

- bei dem auf das Holzdekor folgend eine zu-
mindest teilweise optisch transparente erste Be-
schichtung (22) aus Lack auf die Oberflache des
Werkstiickes (2) aufgebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit Hilfe einer digitalen
Auftragsvorrichtung (30) auf die erste Beschich-
tung eine zumindest teilweise optisch transpa-
rente zweite Beschichtung (24) aus Lack mit ei-
ner rdumlich variierenden Verteilung der Auf-
tragsmenge in der Weise aufgebrachtwird, dass
die zweite Beschichtung (24) eine negative
Oberflachenstruktur bildet, in der eigentlich als
Vertiefungen nachzubildende Oberflachen-
strukturen des Holzdekors als Erhebungen (28)
ausgebildet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
bei dem der Glanzgrad der zweiten Beschichtung
unterschiedlich zum Glanzgrad der ersten Beschich-
tung (22) ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
bei dem die zweite Beschichtung (24) als pigmen-
tierter UVhartbarer Versiegelungslack aufgebracht
wird, um den Glanzgrad und/oder die Farbe der
zweiten Beschichtung einzustellen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
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10.

1.

bei dem die zweite Beschichtung (24) nach dem Auf-
trag ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

bei dem die zweite Beschichtung (24) mit Hilfe eines
Trépfchenstrahldruckverfahrens oder eines Laser-
druckverfahrens aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
bei dem die zweite Beschichtung (24) mit einer vor-
gegebenen Punkteverteilung aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
bei dem die zweite Beschichtung (24) mit einer zu-
fallsgenerierten Punkteverteilung aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

- bei dem das Oberflachenmuster der Oberfla-
che des Werkstilickes (2) oder der ersten Be-
schichtung (22) mit Hilfe einer optischen Abtast-
vorrichtung (34) erfasst wird,

- bei dem aus den Messwerten der optischen
Abtastvorrichtung (34) eine zu erzeugende
Punkteverteilung errechnet wird und

- bei dem die zweite Beschichtung (24) durch
die digitale Auftragsvorrichtung (30) mit der er-
rechneten Punkteverteilung aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

bei dem vor dem Aufbringen der ersten Beschich-
tung (22) eine oder mehrere der nachfolgenden Be-
schichtungen auf die Oberflache aufgebracht wer-
den:

- eine mindestens eine Schicht aufweisende
Haftvermittlerschicht,

- eine mindestens eine Schicht aufweisende
Grundierungsschicht,

- eine mindestens eine Schicht aufweisende
Walzgrundschicht,

- eine mindestens eine Schicht aufweisende und
ein Dekor darstellende Druckschicht,

- eine mindestens eine Schicht aufweisende ko-
rundhaltige Lackschicht und

- eine mindestens eine Schicht aufweisende
Schleiflackschicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

bei dem die Auftragsmenge fiir die zweite Beschich-
tung (24) so eingestellt wird, dass die Dicke der
Strukturen der zweiten Beschichtung unterhalb von
0,1 mm liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

bei dem zweite Beschichtung (24) mit einer Vertei-
lung aufgebracht wird, die an das aufgedruckte Holz-
dekor angepasst ist.
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Vorrichtung zur Herstellung einer strukturierten
Oberflache auf einem plattenférmigen Werkstiick (2)
aus Holzwerkstoff zur Verwendung als Fu3boden-
belag oder Mébelteil,

- mit mindestens einer Bearbeitungsstation (18,
20) zum Aufdrucken eines Holzdekors, und

- mit einer Bearbeitungsstation (6) zum Aufbrin-
gen einer auf das Holzdekor folgenden zumin-
dest teilweise optisch transparenten ersten Be-
schichtung (22) aus Lack auf die Oberflache des
plattenférmigen Werkstiikkes (2),

gekennzeichnet durch eine digitale Auftragsvor-
richtung (30) zum direkten Aufdrucken einer zumin-
dest teilweise optisch transparenten zweiten Be-
schichtung (24) aus Lack auf die erste Beschichtung
(22), welche die zweite Beschichtung (24) mit einer
raumlich variierenden Verteilung der Auftragsmen-
ge auf die erste Beschichtung (22) in der Weise auf-
bringt, dass die zweite Beschichtung (24) eine ne-
gative Oberflachenstruktur bildet, in der eigentlich
als Vertiefungen nachzubildende Oberflachenstruk-
turen des Holzdekors als Erhebungen (28) ausge-
bildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die digitale Auf-
tragsvorrichtung (30) als Tintenstrahldrucker oder
als Laserdrucker ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zum Erzeu-
gen einer Punkteverteilung zur Ansteuerung der di-
gitalen Auftragsvorrichtung (30) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,

- dass eine optische Abtastvorrichtung (34) zum
Erfassen des Oberflachenmusters der Oberfla-
che des Werkstlickes (2) vorgesehen ist und

- dass die Mittel zum Erzeugen einer Punkte-
verteilung aus den Messwerten der optischen
Abtastvorrichtung (34) eine zu erzeugende
Punkteverteilung errechnen.

Claims

1.

Method for producing a structured surface on a
board-like workpiece (2) made of wood material, for
use as a floor covering or furniture part,

- wherein a wood grain decor is imprinted on the
surface of the workpiece (2), and

- wherein a first coating (22) which is optically
transparent at least in some regions and made
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of varnish is applied to the surface of the work-
piece (2), after the wood grain decor, charac-
terised in that a second coating (24) which is
optically transparent at least in some regions
and made of varnish is applied to the first coating
by means of a digital application device (30),
with the amount which is applied being distrib-
uted in a spatially varying manner, in such away
that the second coating (24) forms a negative
surface structure in which surface structures of
the wood grain decor which are actually to be
modelled as depressions are configured as pro-
jections (28).

Method according to claim 1, wherein the glossiness
ofthe second coating is made to differ from the gloss-
iness of the first coating (22).

Method according to either claim 1 or claim 2, where-
in the second coating (24) is applied as a pigmented
UV-curable knot varnish in order to adjust the gloss-
iness and/or the colour of the second coating.

Method according to any of claims 1 to 3, wherein
the second coating (24) is cured after application.

Method according to any of claims 1 to 4, wherein
the second coating (24) is applied by means of a
droplet inkjet printing method or a laser printing
method.

Method according to any of claims 1 to 5, wherein
the second coating (24) is appliedin a predetermined
spot distribution.

Method according to any of claims 1 to 5, wherein
the second coating (24) is applied in arandomly gen-
erated spot distribution.

Method according to any of claims 1 to 5,

- wherein the surface pattern of the surface of
the workpiece (2) or the first coating (22) is de-
tected by means of an optical scanning device
(34),

- wherein a spot distribution to be generated is
computed from the data of the optical scanning
device (34), and

- wherein the second coating (24) is applied by
the digital application device (30) in the comput-
ed spot distribution.

Method according to any of claims 1 to 8, wherein
one or more of the following coatings are applied to
the surface prior to the application of the first coating
(22):

- an adhesion-promoting coat comprising at



10.

1.

12.

13.

14.

15.

17 EP 2 218 520 B1 18

least one coat;

- a primer coat comprising at least one coat;

- a roll base coat comprising at least one coat;
- a printed coat comprising at least one coat and
showing a decorative design;

- a corundum-containing varnish coat compris-
ing at least one coat; and

- arubbing varnish comprising at least one coat.

Method according to any of claims 1 to 9, wherein
the amount applied for the second coating (24) is
adjustedin such away that the thickness of the struc-
tures of the second coating is less than 0.1 mm.

Method according to any of claims 1 to 10, wherein
the second coating (24) is applied in a distribution
which is adapted to the imprinted wood grain decor.

Device for producing a structured surface on a
board-like workpiece (2) made of wood material, for
use as a floor covering or furniture part,

- comprising at least one treatment station (18,
20) for imprinting a wood grain decor, and

- comprising a treatment station (6) for applying
a first coating (22) which is optically transparent
at least in some regions and is made of varnish
to the surface of the board-like workpiece (2),
after the wood grain decor, characterised by a
digital application device (30) for directly imprint-
ing a second coating (24) which is optically
transparentatleastin some regions and is made
of varnish to the first coating (22), which appli-
cation device applies the second coating (24) to
the first coating (22) by distributing the amount
applied in a spatially varying manner, in such a
way that the second coating (24) forms a nega-
tive surface structure in which surface structures
of the wood grain decor which are actually to be
modelled as depressions are configured as pro-
jections (28).

Device according to claim 12, characterised in that
the digital application device (30) is configured as an
inkjet printer or as a laser printer.

Device according to either claim 12 or claim 13, char-
acterised in that means for generating a spot dis-
tribution for orienting the digital application device
(30) are provided.

Device according to claim 14, characterised in that

- an optical scanning device (34) for detecting
the surface pattern on the surface of the work-
piece (2) is provided,

- and in that the means for generating a spot
distribution from the data of the optical scanning
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device (34) compute a spot distribution to be
generated.

Revendications

Procédé de fabrication d’une surface structurée sur
une piéce a usiner (2) en forme de plaque, en ma-
tériau dérivé du bois, destinée a étre utilisée comme
revétement de sol ou comme élément de meuble,

- dans lequel un motif décoratif imitant le bois
est imprimé sur la surface de la piéce a usiner
(2), et

- dans lequel, a la suite du motif décoratif imitant
le bois, est appliqué, sur la surface de la piéce
a usiner (2), un premier revétement (22) de la-
que, qui présente, au moins partiellement, une
transparence optique,

caractérisé en ce que, au moyen d’un dispositif
d’application numérique (30), un deuxiéme revéte-
ment (24) est appliqué sur le premier revétement, la
quantité appliquée étant répartie de sorte que le
deuxiéme revétement (24) forme une structure su-
perficielle négative, dans laquelle les structures su-
perficielles de surface du motif décoratif imitant le
bois, devant en fait former des creux, sont réalisées
sous la forme de reliefs (28).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le de-
gré de brillance du deuxieme revétement différe du
degré de brillance du premier revétement (22).

Procédé selon revendication 1 ou 2, dans lequel le
deuxieme revétement (24) est appliqué en tant que
laque de vitrification pigmentée, pouvant étre sou-
mise a un durcissement UV, pour régler le degré de
brillance et/ou la couleur du deuxiéme revétement.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, dans
lequel le deuxiéme revétement (24) est durci apres
son application.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, dans
lequel le deuxiéme revétement (24) est appliqué se-
lon un procédé d’'imprimerie au jet de gouttelettes
ou selon un procédé d'imprimerie au laser.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, dans
lequel le deuxiéme revétement (24) est appliqué se-
lon une répartition de points prédéterminée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, dans
lequel le deuxiéme revétement (24) est appliqué se-

lon une répartition de points aléatoire.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5,
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- dans lequel le motif de la surface de la piece
a usiner (2) ou du premier revétement (22) est
saisi au moyen d’un dispositif de balayage op-
tique (34),

- dans lequel une répartition de points devant
étre générée est calculée a partir des valeurs
de mesure du dispositif de balayage optique
(34), et

- dans lequel le deuxieme revétement (24) est
appliqué au moyen du dispositif d’application
numérique (30), conformément a la répartition
de points calculée.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, dans
lequel, avant I'application du premier revétement
(22), 'un ou plusieurs des revétements suivants sont
appliqués sur la surface :

- un revétement d’agent adhésif, qui comprend
au moins une couche,

-unrevétement de fond, qui comprend au moins
une couche,

- un revétement de base appliqué au rouleau,
qui comprend au moins une couche,
-unrevétementobtenu parimpression, qui com-
prend au moins une couche et représente un
motif décoratif,

- un revétement de laque a teneur en corindon,
qui comprend au moins une couche,

- un revétement de laque a poncer, qui com-
prend au moins une couche.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 9, dans
lequel la quantité d’application du deuxiéme revéte-
ment (24) est réglée de sorte que I'épaisseur des
structures du deuxiéme revétement soit située au-
dessous de 0,1 mm.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 10, dans
lequel le deuxieme revétement (24) est appliqué se-
lon une répartition, qui est adaptée au motif décoratif
imitant le bois devant étre imprimé.

Dispositif pour la réalisation d’'une surface structurée
sur une piece a usiner (2) en forme de plaque, en
matériau dérivé du bois, destinée a étre utilisée com-
me revétement de solou comme élémentde meuble,

- avec au moins une station de traitement (18,
20) pour imprimer un motif décoratif imitant le
bois, et

- avec une station de traitement (6) pour appli-
quer, sur la surface de la piéce a usiner (2) en
forme de plaque, un premier revétement (22) de
laque, qui présente, au moins partiellement, une
transparence optique,

caractérisé par un dispositif d’application numéri-
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que (30) pour appliquer directement, sur le premier
revétement (22) de laque, un deuxieme revétement
(24) de laque, qui présente, au moins partiellement,
une transparente optique, lequel dispositif applique
le deuxieme revétement (24) sur le premier revéte-
ment (22) de laque, la quantité appliquée étant ré-
partie de sorte que le deuxiéme revétement (24) for-
me une structure superficielle négative, dans laquel-
le les structures superficielles de surface du motif
décoratif imitant le bois, devant de fait former des
creux, sont réalisées en forme de reliefs (28).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le dispositif d’application numérique (30) est
une imprimante a jet d’encre ou une imprimante au
laser.

Dispositif selon revendication 12 ou 13, caractérisé
en ce que des moyens, destinés a générer une ré-
partition de points, sont prévus pour la commande
du dispositif d’application numérique (30).

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que

- undispositif de balayage optique (34) estprévu
pour la saisie du motif de la surface de la piéce
a usiner (2), et que

- les moyens, destinés a générer la répartition
de points, calculent, a partir des valeurs de me-
sure du dispositif de balayage optique (34), une
répartition de points devant étre effectuée.
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