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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Bauteils mit einer Echtholzoberflache, die
mittels eines Inkjet-Druckverfahrens derart bedruckt
wird, dass ihr Aussehen dem einer Vorlage mit einer einer
vorbestimmten Wunschholzart entsprechenden Mase-
rung und Porung sowie einer vorbestimmten Farbung
entspricht.

[0002] Echtholzoberflachen erfreuen sich zunehmen-
der Beliebtheit, sei es an Mdbeln, Klichen, Holzapplika-
tionen im Automobil usw.. Dabei sind Oberflachen aus
Edelholzern, insbesondere tropischen Edelhdlzern, be-
sonders beliebt. Der Verbrauch solcher im Allgemeinen
langsam wachsender Holzer fiihrt zu schwerwiegenden
okologischen Nachteilen. Es ist daher beispielsweise
aus der DE 103 23 412 A1 bekannt, Bauteile mit Echt-
holzoberflachen aus weniger wertvollen und beispiels-
weise in Plantagen rasch nachwachsenden Hélzern zu
versehen und mittels eines Inkjet-Druckverfahrens derart
zu bedrucken, dass sie ein Aussehen erhalten, das dem
einer Edelholzoberflache entspricht.

[0003] Aus der DE 103 23 412 A1 ist ein Verfahren
zum Herstellen eines flachigen Bauteils mit vorgebe-
stimmtem Oberflachenaussehen bekannt, bei dem ein
flachiges Bauteil mit einer aus Holz bestehenden Ober-
flache mittels eines hinsichtlich des sich ergebenden
Aussehens programmierbaren Druckverfahrens zur
Ausbildung eines vorbestimmten Muster bedruckt wird,
dessen Aussehen einer vorbestimmten Holzart mit einer
vorbestimmten Einfarbung entspricht.

[0004] In der DE 600 09 141 T2 ist ein Verfahren zum
Herstellen eines Dekors auf Oberflachenelementen be-
schrieben, bei dem ein Segmentierungsmuster ausge-
bildet wird, dessen Segmentierung mindestens zwei De-
korsegmente auf jedem Oberflachenelement aufweist.
Weiter wird fiir jedes Segment ein Segmentdekor aus
einer Gruppe ausgewahlt, die aus einer digitalisierten
und simulierten Darstellung unterschiedlicher Art von
Holz, Mineralien, Stein usw. besteht. Jede Auswahl wird
an einem Terminal vorgenommen, an dem eine Auswabhl
aus einer Datenbasis erfolgt, die an dem Terminal visu-
alisiert wird.

[0005] Ausder DE 10 2004 051 828 A1 ist ein Verfah-
ren zur Herstellung eines dekorativen Holzmaterials be-
kannt, bei dem ein Bild einer Oberflache eines Holzma-
terials gespeichert wird, die Oberflache des Holzmateri-
als gebleicht wird und das gespeicherte Bild nach elek-
tronischer Bearbeitung, beispielsweise der Unterdri-
ckung von Flecken der Oberflache, deckungsgleich auf
die gebleichte Oberflache gedruckt wird.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstellen eines Bauteils mit einer Echt-
holzoberflache, insbesondere einer Echtholzoberflache
aus einem preiswerten Nutzholz, zu schaffen, die mittels
eines Injekt-Druckverfahrens derart bedruckt wird, dass
ihr Aussehen dem Aussehen einer Oberflache aus einem
vorbestimmten Wunschholz, insbesondere einem Edel-
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holz, ggf. in einer einem Kundenwunsch entsprechenden
vorbestimmten Farbung, mdglichst weitgehend ent-
spricht.

[0007] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren ge-
mafR dem Anspruch 1 gelost.

[0008] Die Unteranspriiche 2 bis 8 sind auf vorteilhafte
Durchfiihrungsformen und Weiterbildungen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens gerichtet.

[0009] Die Erfindung wird im Folgenden anhand sche-
matischer Zeichnungen beispielsweise und mit weiteren
Einzelheiten erlautert.

[0010] In den Figuren stellen dar:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung eines Systems zur Her-
stellung erfindungsgemafer Bauteile zur Erlau-
terung verschiedener Schritte zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemalen Verfahrens,
Querschnitte durch ein erfindungsgemales
Bauteil zur Erlduterung einzelner Bearbei-
tungsschritte und

eine schematische Darstellung zur Erlauterung
der Erzeugung eines Datensatzes zur Bedru-
ckung einer grofen Flache aus einem Grund-
datensatz.

Fig. 2

Fig. 3

[0011] In Fig. 1 ist ein System zur Herstellung eines
bedruckten Bauteils unter Verwendung des erfindungs-
gemaRen Verfahrens skizziert:

Mit A ist eine Kundenwunschvorlage bezeichnet, de-
ren Aussehen dem entspricht, was ein Kunde haben
will. Das Aussehen der Oberflache einer Kunden-
wunschvorlage A lasst sich hinsichtlich einer vorbe-
stimmten Wunschholzart durch ihre Maserung, die
im Wesentlichen durch das Linienmuster des Holzes
gegeben ist, die Porung, die die Porengrofle, Poren-
dichte usw. angibt, und die Farbung der Oberflache,
angegeben im Wesentlichen durch die Farbung der
hellsten, der mittleren und der dunkelsten Bereiche
nach Farbe und Kontrast, beschreiben.

[0012] B bezeichnet einen Vorrat an Wunschholzmus-
terdatensatzen, die im Wesentlichen Maserungsbilder
unterschiedlicher Holzarten, vor allem Edelholzarten,
enthalten.

[0013] C bezeichnet ein Nutzholzlager, in dem preis-
werte Holzarten, beispielsweise in Form von Schnitt-
oder Schalfurnieren mit einer Dicke zwischen 0,25 mm
bis 8 mm lagern oder in Form von zu bedruckenden Bau-
teilen mit Oberflachen aus dem Nutzholz vorhanden sind.
[0014] D bezeichnet eine Station zur Vorbehandlung
der spater zu bedruckenden Nutzholzoberflachen.
[0015] E bezeichnet eine Station zum Einscannen der
Maserung der Kundenvorlage A.

[0016] F bezeichnet eine Station zum Erfassen der
Farbung der Kundenvorlage.

[0017] H bezeichnet ein EDV-System, in dem einge-
gebene Daten entsprechend allgemein bekannten Da-
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tenverarbeitungsprogrammen hinsichtlich  Farbung,
Kontrastierung, Formaten usw. bearbeitet werden kén-
nen.

[0018] Kbezeichneteine von dem EDV-System ange-
steuerte Steuereinrichtung fur eine Inkjet-Druckeinrich-
tung.

[0019] N bezeichnet eine Erfassungsstation zum Er-

fassendes Aussehens der Oberflache einesinder Inkjet-
Station L bedruckten Probemusters M.

[0020] P bezeichnet eine Station zum Konfektionieren
der Bauteile.
[0021] Im Folgenden werden Aspekte der vorgenann-

ten Stationen und von deren Zusammenwirken erlautert.
Die Erfindung kann fliir weitgehend alle Bauteile mit Echt-
holzoberflachen eingesetzt werden, wie Leichtbauplat-
ten, Mdbel, FuBbdden, Fassaden- oder Tragerplatten,
wobei diese Bauteile aus Massivholz bestehen kénnen
oder die Echtholzoberflache in Form eines auf einen
Grundkérper aus unterschiedlichstem Material aufge-
brachten Furniers enthalten.

[0022] Es seiangenommen, die Kundenwunschvorla-
ge A entsprache in ihrem Aussehen einem natirlichen
oder in vorbestimmter Weise gefarbten Edelholz
(Wunschholz).

[0023] Basierend auf der Wunschholzart, die aus der
durch Einscannen (Scanstation E) erfassten Maserung
der Vorlage und Vergleich mit einer Holzartmaserungs-
datei ermittelt werden kann, wird eine kostenglinstige
Nutzholzart aus einer Datei unter folgenden Gesichts-
punkten festgelegt:

Die Porung des Nutzholzes muss der Porung des
Wunschholzes méglichst ahnlich sein. Weiter sollte
das Nutzholz méglichst farbhomogen sein und nur
eine geringe Textur haben. Die natiirliche Farbung
des Nutzholzes sollte nicht dunkler als die des
Wunschholzes sein. Wegen ihrer kontrastarmen
Durchféarbung werden Splinthélzer als Nutzhdlzer
bevorzugt.

[0024] Unter den vorgenannten Gesichtspunkten wird
aus dem Nutzholzlager C ein kostengtinstiges Nutzholz
ausgewahlt, das bei kostengiinstigem Wunschholz dem
Wunschholz gleich sein kann.

[0025] Als Nutzhdlzer geeignete Laubhdlzer mit heller
Grundtdnung, die in Nordamerika, Europa oder Asien
wachsen, sind beispielsweise Esche (konstante, kon-
trastarme, helle Farbung mit ausgepragter Porenrillung;
gute Harte, schnelles Wachstum), Birke (sehr helle Far-
bung, kontrastarm, schnelles Wachstum, durch Glanz-
streifen besondere Eignung flr Spiegeleffekte), Linde
und Ahorn. Laubhdlzer mit heller Grundténung, die in
Afrika, Sidamerika, Asien und Australien wachsen sind
beispielsweise Limba, Koto und Eukalyptus. Bedingt
durch ein kontinuierliches Wachstum und kontrastarme
Farbung eignen sich diese Laubhdlzer gut als Nutzhdl-
zer.

[0026] Laubhdlzer mit gedeckter Grundténung, die in
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Nordamerika, Europa und Asien wachsen, sind Buche
(kontrastarm, mittleres Wachstum, gute Harte, konstante
regelmaRige Porenrillung, besonders geeignet fiir dunk-
le Dekore), Eiche, Ulme, Erle, Pappel. Ein Laubholz mit
gedeckter Grundténung, das in Afrika, Stidamerika, Asi-
en und Australien wéchst, ist Gabun, das sich durch
gleichmaRige Porung und eine gedeckte homogene
Farbgebung auszeichnet.

[0027] Nadelhdlzer mit heller Grundténung sind Kiefer,
Fichte, Tanne und Douglasie.

[0028] Die spater zu bedruckenden Oberflachen aus
dem Nutzholz missen nicht notwendigerweise eben
sein, sondern kdnnen gewdlbt sein, wie es beispielswei-
se fur Applikationen im Automobil erforderlich ist. Das
Nutzholz kann Uber Ecken, Rundungen und Flachen
Uibergehend auf Kanten aufgebracht sein.

[0029] Das Wunschholz sollte an seiner hellsten Stelle
dunkler als das Basisholz sein. Beispielsweise kann das
Nutzholz Esche mit Palisander oder Zebrano als
Wunschholz bedruckt werden oder das Nutzholz Gabun
kann mit Mahagoni bedruckt werden.

[0030] Es ist auch mdglich, auf ein helles Nutzholz ein
dunkleres Muster gleicher Holzart zu drucken, beispiels-
weise auf das Nutzholz Buche das Wunschholz Rotbu-
che zu drucken oder auf das Nutzholz Eiche als Wunsch-
holz Mooreiche zu drucken. Weiter ist es mdéglich, auf
ein Nutzholz ein anderes, eingefarbtes Holzdekor als
Wunschholz zu drucken, beispielsweise auf das Nutz-
holz Birke eine blau gefarbte Zirbelkiefer zu drucken oder
auf das Nutzholz Esche eine weil gekalkte Kiefer als
Wunschholz zu drucken.

[0031] Das Nutzholz sollte ein kostenglinstiges Holz
sein, dessen Verbrauch unter Gesichtspunkten der
Nachhaltigkeit unbedenklich ist. Als Nutzholz kann auch
ein Holzwerkstoff-Furnier verwendet werden, das durch
Verleimung oder Verbindung von Resthdélzern hergestellt
wird, die in gleicher Faserlaufrichtung zu einem Block
verpresst und anschlieRend zu Schnitt- oder Schalfur-
nieren geschnitten werden. Ein solcher Holzwerkstoff
weist eine konstante Farbgebung mit je nach verwende-
ten Holzern spezifischer Porung auf.

[0032] Die Auswahl des Nutzholzes kann automatisch
erfolgen, indem die relevanten Daten der Kunden-
wunschvorlage, wie Maserung und/oder Porung, abge-
tastet werden, daraus die Wunschholzart ermittelt wird,
aus der Wunschholzart aus einer Datei die zu der
Wunschholzart unter den vorstehend geschilderten Ge-
sichtspunkten am besten passende Nutzholzart ermittelt
wird oder aber unmittelbar anhand der Porung der Kun-
denwunschvorlage eine Nutzholzart mit geeigneter
Porung bestimmt wird.

[0033] Wenn eine mit dem Kundenwunsch kompatible
Nutzholzart ausgewahltist, wird ein entsprechendes wei-
ter zu bearbeitendes Bauteil aus dem Nutzholzlager C
bereitgestellt und in der Vorbehandlungsstation D einer
Vorbehandlung unterworfen, in der es fiir die Inkjet-Be-
druckung vorbereitet wird. Diese Vorbehandlung betrifft
die physische und die chemische Vorbereitung der Nutz-
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holzoberflache entsprechend dem spateren Einsatz-
zweck. Je nach dem Einsatzzweck kénnen durch Ein-
bringen von Flissigkeiten in die spater zu bedruckende
Oberflache des Nutzholzes beispielsweise folgende Ei-
genschaften erzielt werden:

- Erhéhung der Druckbelastbarkeit durch Einschluss
von hartenden Substanzen oder Zugabe von mine-
ralhaltigen, z.B. korrundartigen Substanzen zu einer
GrundflUssigkeit,

- Schutz vor biotischen Einflissen durch Zugabe ent-
sprechender Substanzen zu der Grundflissigkeit,

- Resistenz gegen Umwelteinfliisse, insbesondere
durch pH-Wert Einstellung,

- UV-Stabilisierung im Holzkern und der Oberflache,
insbesondere damit keine Farbveranderungen auf-
treten oder Lignin herausgel6st wird,

- Unterdriickung der hygroskopischen Eigenschaften
durch Fillen des feinstkapillaren Fasermaterials mit
ggf. aushartenden Flllsubstanzen,

- Stopp der Holzschwindung,

- Erhohte Biegefahigkeit durch Einbringen von nach
Polymerisieren nachgiebig bleibenden Kunststof-
fen.

[0034]
folgt ab:

Die Vorbehandlung lauft beispielsweise wie

Das Nutzholz wird zunachst getrocknet, damit es die
Funktionsflissigkeit, die ihm die erwlinschten Eigen-
schaften verleiht, gut aufnimmt.

[0035] Nachdem Trocknen kann die Oberflache sand-
gestrahlt oder in Faserrichtung gebiirstet werden, damit
die Dreidimensionalitat der Holzstruktur unterstitzt wird.
[0036] Die jeweilige Funktionsflissigkeit wird dann
aufgebracht, wobei je nach erwlinschten Eigenschaften
das Basisholz vollstédndig durchtrankt werden kann oder
nur oberflachlich mit der Funktionsflissigkeit behandelt
wird.

[0037] In jedem Fall ist darauf zu achten, dass die
Funktionsflissigkeit so diinnfliissigund derart geartet ist,
dass sie nach ihrer Trocknung die oberflachlich frei lie-
genden Poren des Nutzholzes oder dessen innere Ka-
nale bzw. Poren nicht vollstéandig fillt. Die Funktionsflis-
sigkeit kann auf Kunstharz, Wasser oder einem anderen
Lésungsmittel (Nitro) basieren und ihre dem Nutzholz die
erwiinschte Funktion verleihenden Bestandteile in gelds-
ter oder in Form ausreichend feinverteilter Partikel, z.B.
auch in Form von Nanopartikeln, enthalten.

[0038] Nach dem Trocknen der Funktionsflissigkeit
wird die Holzoberflache in mehreren Stufen feingeschlif-
fen, wobei sie vor dem letzten Feinschliff befeuchtet wer-
den kann, so dass durch die Feuchtigkeit vorquellende
Fasern mit abgeschliffen werden. Dies fiihrt dazu, dass
beim spateren Inkjet-Bedrucken keine Fasern vorstehen
und die Oberflachengiite erhalten bleibt. Bereits zwi-
schen den Schleifschritten, aber zwingend nach dem
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letzten Schleifschritt wird die Oberflache sorgfaltig von
Schleifresten gereinigt, so dass die Dreidimensionalitat
der Oberflache freiliegt und die Oberflache keinerlei Ver-
unreinigungen aufweist.

[0039] Nach der Vorbehandlung wird ein mit der vor-
behandelten Nutzholzoberflache versehenes Bauteil
oder zumindest eine Probe der Nutzholzoberflache der
Inkjet-Station L zugefiihrt.

[0040] Im Folgenden wird die Erzeugung der Wunsch-
holzmusterdatenséatze B erlautert, die in einer entspre-
chenden Datenbank B gespeichert sind. Typische
Wunschholzmuster sind Mahagoni, Teak, Palisander,
Makassar, Gapelli, Iroko Kambala, Framiere, Sapele,
Amaranth, Abachi, Makore, Wenge, Bongossi, Afzelia,
Baukirai, Nussbaum, Zirbelkiefer, Mooreiche, Eukalyp-
tus, Olive, Roseneiche usw.. Die Wunschholzmuster
werden durch Scannen einer Musteroberflache der
Wunschholzoberflaichen gewonnen, wobei die jeweilige
Wunschholzoberflache als Furnier vorhanden sein kann.
Die Oberflache wird ahnlich wie die zu bedruckende
Nutzholzoberflache vor dem Scannen in mehreren Stu-
fen feingeschliffen, wobei vor einem letzten Feinschliff
eine Befeuchtung erfolgen kann, auf die hin nass in nass
geschliffen werden kann. Wiederum wird die geschliffene
Oberflache sorgfaltig von Schleifresten befreit, so dass
die Porung bzw. Dreidimensionalitét der Oberflache des
Wunschholzes freiliegt. AnschlieRend wird die Wunsch-
holzoberflache eingescannt, wobei die eingescannten
Daten vor allem die Maserung der Oberflache in Form
der Maserungslinien und von deren Kontrast enthalten.
Beim Einscannen werden vorzugsweise lediglich Halb-
und Mittelténe der Oberflache erfasst. Es kann beispiels-
weise mit einem an sich bekannten SCAN-Programm
"SilverFast" gearbeitet werden.

[0041] Der jeweilige Wunschholzmusterdatensatz
kann aus dem Datensatzvorrat B durch einen Vergleich
der in einem Schritt E eingescannten Maserung der Vor-
lage A automatisch ausgewahlt werden, indem ein der
Maserung der Vorlage A nachstkommender Musterda-
tensatz aus dem Vorrat B ausgewahlt wird.

[0042] Indem EDV-System H wird somit bevorzugt mit
einem Wunschholzmusterdatensatz gearbeitet, der
nach dem vorstehend geschilderten Verfahren aus einer
echten Wunschholzoberflache nach deren Oberflachen-
bearbeitung durch Einscannen erzeugt wird. Dieser
Wunschholzmusterdatensatz wird mit Farbdaten verar-
beitet, die durch Erfassen von Referenztonwerten der
Oberflache der Kundenwunschvorlage A mittels Farb-
densitometermessung ermittelt werden. Die Referenz-
tonwerte kdnnen beispielsweise cyan, magenta, yellow
und black sein, deren Anteile gemessen und mit denen
der ausgewahlte Wunschholzmusterdatensatz zur Er-
zeugung eines Steuerdatensatzes fir die Steuereinrich-
tung K der Inkjet-Druckeinrichtung L entsprechend all-
gemein bekannten Programmen, wie sie in der Grafikin-
dustrie benutzt werden, zusammengemischt werden.
Beispielsweise kann mit einem unter dem Namen "Pho-
toshop®" bekannten Bildbearbeitungsprogramm gear-
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beitet werden. Alternativ kann zur Steuerung der Inkjet-
Druckeinrichtung auch unmittelbar ein Datensatz ver-
wendet werden, der durch vollstédndiges Einscannen der
Kundenwunschvorlage erhalten wird.

[0043] Nachdem in dem EDV-System ein aus dem
Wunschholzmusterdatensatz und den Farbdaten oder
ein unmittelbar durch Einscannen der Kundenwunsch-
vorlage A erzeugter Druckdatensatz verfuigbar ist, wird
im Inkjet-Verfahren ein Probemuster M gedruckt. Dabei
werden die Farbflissigkeitsmengen derart eingestellt,
dass die Dreidimensionalitat der Oberflache des Probe-
musters erhalten bleibt.

[0044] Fig. 2 zeigt schematisch einen Querschnitt
durch ein Bauteil in verschiedenen der vorstehend erldu-
terten Bearbeitungsschritte.

[0045] Eininsgesamt mit 10 bezeichnetes Bauteil ent-
halt einen Grundkorper 12, auf den ein Furnier 14 aus
Nutzholz aufgebracht ist.

[0046] Fig. 2a zeigt den Grundkdérper 12 im Rohzu-
stand. Das Furnier 14 bzw. das Nutzholz ist parallel zur
Faserrichtung bzw. Maserung geschnitten, wobei im
Nutzholz Kanéle sowohl parallel zur Maserung verlaufen
als auch senkrecht zur Maserung verlaufen. Die senk-
recht zur Maserung verlaufenden Kanale verlaufen in ra-
dialer Richtung beispielsweise eines Stammes und die-
nen der Versorgung in radialer Richtung, beispielsweise
auch in Aste hinein. In Fig. 2a sichtbar ist eine freiliegen-
de Pore 16 und eine im Inneren des Furniers 14 vorhan-
dene Pore 18 bzw. ein im Inneren vorhandener Kanal,
wobei beide Poren senkrecht zur eigentlichen Maserung
verlaufen. Parallel zur Maserung verlaufende Poren bzw.
Kanale sind in der dargestellten Schnittrichtung naturge-
maf nicht sichtbar.

[0047] Mit 20 sind oberflachlich freiliegende Fasern
des Nutzholzes bezeichnet, die eine raue Oberflache er-
geben.

[0048] Fig. 2b zeigt das mit einer Funktionsflissigkeit

getrankte Furnier 14, wobei die Funktionsflissigkeit 22
durch kleine Kreise symbolisiert ist. Die Funktionsflis-
sigkeit ist derart eingestellt, dass die Poren 16 und 18,
die eine kleinere Kapillaritdt aufweisen als die feinstka-
pillaren Fasern des Holzes selbst, offen bzw. frei von
Funktionsflissigkeit bleiben.

[0049] Nochim nassen Zustand, bevorzugt aber nach
dem Trocknen, wird die Oberflache des Furniers 14 fein-
geschliffen und vollstandig von Schleifriickstanden be-
freit, wobei die Schleiftiefe in Fig. 2b gestrichelt einge-
zeichnetist. GemaR Fig. 2c weist das oberflachlich fertig
geschliffene und gereinigte Bauteil 10 eine mit Ausnah-
me der nunmehr freigelegten Pore 18 ebene Oberflache
24 auf, wobei das Furnier 14 mit den eingetrockneten
Ruckstéanden der Funktionsflissigkeit gefilltist, so dass
in seiner Oberflache keine oder nur minimale Mengen
weiterer Flussigkeit eindringen kann.

[0050] Der weiter oben geschilderte Befeuchtungs-
schritt zwischen Feinschleifschritten ist sowohl bei der
Vorbereitung einer Nutzholzoberflache zum Bedrucken
als auch bei der Vorbereitung einer Vorlageoberflache
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zum Einscannen nicht zwingend, wenn mit modernen
Schleifautomaten gearbeitet wird.

[0051] Dieim Zustand gemaR Fig. 2c befindliche Ober-
flache wird nunmehr nach dem Inkjet-Verfahren be-
druckt, wobei, wie in Fig. 2d dargestellt, sich unterschied-
liche Druckschichtdicken ergeben, namlich eine diinne
Druckschichtdicke 26 bei schwacher Einférbung, eine
mittlere Druckschichtdicke 28 bei mittlerer Einfarbung
und eine dicke Druckschichtdicke 30 bei starker Einfar-
bung bzw. eine diinne Druckschichtdicke 26, wenn nur
eine der Basisfarben des Inkjet-Verfahrens notwendig
ist, eine mittlere Druckschichtdicke 28 bei zwei auf glei-
che Flachenelemente aufgetragenen Basisfarben und
eine dicke Druckschichtdicke 30 bei drei Basisfarben.
Wenn mit vier Basisfarben gearbeitet wird, ergibt sich
entsprechend eine noch dickere Druckschicht.

[0052] Bevorzugt wird die Oberflache derart bedruckt,
dass die maximale Druckschichtdicke kleiner ist als die
groRte Tiefe der freiliegenden Poren, die in Fig. 2d mit
-T bezeichnet ist. Auf diese Weise bleibt die Dreidimen-
sionalitatder Oberflache des Bauteils 10 beim Inkjet-Dru-
cken erhalten.

[0053] Fig. 2e zeigt das bedruckte Bauteil 10 gemafR
Fig. 2d mit einer zusatzlichen Deckschicht 32, die eben-
falls im Tintenstrahlverfahren oder auch nach einem an-
deren Verfahren aufgebracht werden kannund beispiels-
weise eine harte Schutzschicht bildet, die zuséatzlich vor
Einwirkungen von ultraviolettem Licht oder chemischen
Einflissen schitzt. Die Deckschicht 32 kann wie in Fig.
2e verhaltnismaRig diinn sein, so dass sie die Dreidimen-
sionalitat der Oberflache nicht verandert. Sie kann auch
so dick sein, dass sie die Dreidimensionalitat tiberdeckt
und eben ist, was fir spiegelnde Flachen erwiinscht ist.
Auch solche Flachen ergeben bei entsprechender Be-
trachtung einen dreidimensionalen Eindruck.

[0054] Nach seiner Bedruckung wird das Probemuster
M in der Erfassungsstation N oberflachlich erfasst, bei-
spielsweise ahnlich wie in der Farberfassungsstation F
die Farbwerte der Kundenwunschvorlage A erfasst wer-
den, und werden im EDV-System H mit den Farbwerten
der Kundenwunschvorlage A verglichen. Bei einer Ab-
weichung kann der Datensatz zur Steuerung der Inkjet-
Druckeinrichtung L entsprechend modifiziert werden, so
dass eine neue Probe bedruckt werden kann. Sobald die
Ubereinstimmung zwischen dem Aussehen der Oberfla-
che eines bedruckten Probemusters mit dem Aussehen
der Kundenwunschvorlage A zufriedenstellend ist, wird
der Steuerdatensatz zur Steuerung der Inkjet-Druckein-
richtung L festgelegt.

[0055] Die Wunschholzmusterdatenséatze B oder auch
ein Datensatz, wie er zur Herstellung eines Probemus-
ters M verwendet wird, eignet sich zunachst haufig nur
zum Bedrucken einer vorbestimmten begrenzten Flache.
Wenn grolRe Flachen bedruckt werden sollen, ist es er-
forderlich, aus einem solchen Datensatz einen Daten-
satz zu generieren, mit dem eine ausreichend grofRe FI&-
che nach dem Tintenstrahlverfahren bedruckt werden
kann. Dies wird im Folgenden anhand der Fig. 3 erlautert,
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in der mit 40 ein Grunddatensatz bezeichnet ist, der zum
Bedrucken einer durch ihn gegebenen Flache, im dar-
gestellten Beispiel ein Rechteck, geeignetist. Der Griind-
datensatz ist vorzugsweise ein im Wesentlichen nur die
Maserung des Wunschholzes enthaltender Datensatz.
Damit mit dem Grunddatensatz 40, der eine vorbestimm-
te begrenzte Flache hat, ein Datensatz 42 mit beliebig
groRBer Erstreckung erzeugt werden kann, wird der
Grunddatensatz 40 jeweils gespiegelt und mit den ge-
spiegelten Grunddatensatzen derart zusammengefigt,
dass an den Randern jeweils stetige Maserungsuber-
gange erzielt werden, so dass der Eindruck entsteht, die
gesamte Maserung des Datensatzes 42 sei aus einer
einzigen Holzoberfliche gewonnen.

[0056] Wenn Flachen bedrucktwerden sollen, die gro-
Rer sind als die mit dem Grunddatensatz 40 zu bedru-
ckende Flache, so erfolgt die Farbbearbeitung des
Grunddatensatzes erst nach Erzeugung des groRflachi-
gen Datensatzes 42, da ansonsten keine stetigen Uber-
gange an den Randern der gespiegelten Grunddaten-
satze gewahrleistet sind.

[0057] Mit dem grofRflachigen und farblich fertig bear-
beiteten Datensatz 42 kann eine gro3flachige Platte 44
bedruckt werden, die in der Vorbehandlungsstation D,
wie geschildert, vorbehandelt wurde. Aus der grof3flachi-
gen Platte 44 kénnen in der Konfektionierstation N (Fig.
1) Einzelteile konfektioniert werden, beispielsweise Par-
kettelemente 46, Kichenfrontelemente 48 usw.. Die
Konfektionierung kann unmittelbar entsprechend Kun-
denwinschen erfolgen. Die konfektionierten Einheiten
koénnen den Eindruck erwecken, dass sie alle demselben
Holzstlick entstammen, was ihnen ein asthetisch eigen-
artiges, wertvolles und ansprechendes Aussehen ver-
leiht. Der grof¥flachige Datensatz 42 kann auch zum Be-
drucken der Oberflachen von Quadern 50 oder sonstigen
dreidimensionalen Bauteilen verwendet werden, wobei
die Oberflachen der verschiedenen Seiten stetig inein-
ander Ubergehen.

Bezugszeichenliste
[0058]
10 Bauteil

12  Grundkoérper
14 Furnier

16 Pore
18 Pore
20 Faser

22 Funktionsflissigkeit

24  Oberflache

26  dinne Druckschichtdicke
28  mittlere Druckschichtdicke
30 dicke Druckschichtdicke
32  Deckschicht

40 Grunddatensatz

42  Datensatz

44  Platte
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46  Parkettelement

48  Kichenfrontelement
50 Quader

A Kundenwunschvorlage
B Wunschholzmusterdatensatze
C Nutzholzlager

D Vorbehandlungsstation
E Scanstation

F Farberfassungsstation
H EDV-System

K Steuereinrichtung

L Inkjet-Druckeinrichtung
M Probemuster

N Konfektionierstation
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Bauteils mit einer
Echtholzoberflache, die mittels eines Inkjet-Druck-
verfahrens derart bedruckt ist, dass ihr Aussehen
dem einer Vorlage mit einer einer vorbestimmten
Wunschholzart entsprechenden Maserung und
Porung sowie einer vorbestimmten Farbung ent-
spricht, enthaltend folgende Schritte:

- Bereitstellen der Vorlage,

- Eingeben von das Aussehen der Oberflache
der Vorlage darstellenden Vorlagedaten in ein
EDV-System,

- Bereitstellen eines Bauteils mit einer Nutzhol-
zoberflache, deren Porung &hnlich der der vor-
bestimmten Wunschholzart ist, gekennzeich-
net durch das

- Bedrucken der Nutzholzoberflache in einem
Inkjet-Druckverfahren entsprechend den Vorla-
gedaten derart, dass die durch die Porung be-
dingte dreidimensionale Oberflachenstruktur
der Nutzholzoberflaiche zumindest teilweise er-
halten bleibt,

wobei die Referenztonwerte eines bedruckten Mus-
ters der Nutzholzoberflache erfasst und mit den Re-
ferenztonwerten der Vorlageoberflache verglichen
werden und die zur Steuerung der Bedruckung ver-
wendeten Daten bei einer Abweichung der Refe-
renztonwerte nachgesteuert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Vorlageober-
flache unter primarer Erfassung ihrer Halb- und Mit-
telténe in das EDV-System eingescannt wird und
Referenztonwerte der Vorlageoberflache erfasst
und in dem EDV-System zusammen mit den einge-
scannten Daten zu Steuerungsdaten fir das Inkjet-
Bedrucken verarbeitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei ein Wunschholz-
muster mit einer Oberflache aus der vorbestimmten
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Wunschholzart bereitgestellt wird, die Oberflache
des Wunschholzmusters unter priméarer Erfassung
seiner Halb- und Mittelténe in das EDV-System zur
Erzeugung eines Wunschholzmusterdatensatzes
eingescannt wird und Referenztonwerte der Vorla-
geoberflache erfasst und in dem EDV-System zu-
sammen mit den eingescannten Daten zu Steue-
rungsdaten fur das Inkjet-Bedrucken verarbeitet
werden.

Verfahren Anspruch 3, wobei die Oberflache des
Wunschholzmusters vor dem Scannen feingeschlif-
fen wird und nach dem Feinschleifen Schleifreste
derart entfernt werden, dass die dreidimensionale
Oberflachenstruktur der Wunschholzoberflache frei-
liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
die Nutzholzoberflaiche die Oberflache eines
Schnitt- oder Schalfurniers ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
die Nutzholzoberflache eine Grundtdnung aufweist,
die nicht dunkler ist als die der vorbestimmten Edel-
holzart.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
die Nutzholzoberflaiche vor dem Bedrucken feinge-
schliffen wird und Schleifreste entfernt werden, so
dass die dreidimensionale Oberflachenstruktur frei-
liegt.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 7, wobei das Fein-
schleifen in mehreren Schritten erfolgt, zu denen ein
zwischen Schleifschritten liegender Schritt gehort,
in dem die Oberflache befeuchtet wird.

Claims

Method for producing a component having a real
wood surface which is printed by means of an inkjet
printing process such that its appearance corre-
sponds to that of a model having a grain and porosity
corresponding to a predetermined desired wood
type and having a predetermined colour, comprising
the following steps:

- providing the model,

- enteringmodel data into an EDP system, which
data describes the appearance of the surface of
the model,

- providing a component having a timber sur-
face, the porosity of which is similar to that of
the predetermined desired wood type, charac-
terised by printing the timber surface in an inkjet
printing process corresponding to the model da-
ta such that the porosity-dependent three-di-
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mensional surface structure of the timber sur-
face is maintained at least in part,

the reference tonal values of a printed pattern of the
timber surface being recorded and compared with
the reference tonal values of the model surface, and
the data used to control the printing being readjusted
if there is a difference in the reference tonal value.

2. Method according to claim 1, wherein the model sur-
face is scanned into the EDP system while primarly
recording the half tones and midtones thereof, and
reference tonal values of the model surface are re-
corded and processed in the EDP system, together
with the scanned-in data, into control data for the
inkjet printing.

3. Method accordingto claim 1, wherein a desired wood
pattern having a surface made of the predetermined
desired wood type is provided, the surface of the
desired wood pattern is scanned into the EDP sys-
tem, while primarly recording the half tones and mid-
tones thereof, to produce a desired wood pattern da-
taset, and reference tonal values of the model sur-
face are recorded and processed in the EDP system,
together with the scanned-in data, into control data
for the inkjet printing.

4. Method according to claim 3, wherein the surface of
the desired wood pattern is precision-ground before
the scanning and, after the precision grinding, grind-
ing residues are removed such that the three-dimen-
sional surface structure of the desired wood surface
is exposed.

5. Method according to any of claims 1 to 4, wherein
the timber surface is the surface of a cut or rotary-
cut veneer.

6. Method according to any of claims 1 to 5, wherein
the timber surface has a basic tone that is not darker
than that of the predetermined type of fine wood.

7. Method according to any of claims 1 to 6, wherein
the timber surface is precision-ground before the
printing and grinding residues are removed such that
the three-dimensional surface structure is exposed.

8. Method according to either claim 4 or claim 7, where-
in the precision grinding takes place in a plurality of
steps, including a step that takes place in between
grinding steps and in which the surface is wetted.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un élément doté d’'une sur-
face en bois véritable qui est imprimée au moyen
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d’'un procédé d’impression a jet de telle sorte que
son aspect correspond a celui d’'un modéle avec une
veinure et un alvéolage correspondant a un type de
bois souhaité prédéfini ainsi avec qu’une coloration
prédéfinie, comprenant les étapes suivantes :

- fourniture d’'un modéle,

- entrée dans un systeme informatique de don-
nées modeles représentant 'aspect de la surfa-
ce du modéle,

- fourniture d’'un élément avec une surface de
bois d’oeuvre dont I'alvéolage est semblable a
celui du type de bois souhaité,

caractérisé par I'impression de la surface du bois
d’oeuvre dans un procédé d’impression a jet confor-
mément aux données du modéle de telle sorte que
la structure superficielle tridimensionnelle due a l'al-
véolage est maintenue au moins partiellement,

les valeurs de ton de référence d’un échantillon im-
primé de la surface de bois d’oeuvre sont saisies et
comparées avec les valeurs de ton de référence de
la surface modele, et les données utilisées pour la
commande de I'impression sont corrigées en cas de
divergence des valeurs de ton de référence.

Procédé selon la revendication 1, la surface modéle
étant entrée dans le systéeme informatique par scan-
nage avec saisie primaire de ses demi-tons et tons
moyens, et des valeurs de ton de référence de la
surface modele étant saisies et traitées dans le sys-
téeme informatique conjointement avec les données
scannées pour produire des données de commande
pour l'impression a jet.

Procédé selon la revendication 1, un échantillon de
bois souhaité avec une surface en type de bois sou-
haité prédéfini étant fourni, la surface de de I'’échan-
tillon de bois souhaité étant scannée dans le syste-
me informatique, avec saisie primaire de ses demi-
tons et tons moyens, pour la production d’un jeu de
données d’échantillon de bois souhaité, et des va-
leurs de ton de référence de la surface modele étant
saisies et traitées dans le systéme informatique con-
jointement avec les données scannées pour produi-
re des données de commande pour I'impression a
jet.

Procédé selon la revendication 3, la surface de
I'échantillon de bois souhaité étant finement meulée
avant le scannage et, aprés le meulage fin, les rési-
dus de meulage sont enlevés de telle sorte que la
structure superficielle tridimensionnelle de la surface
de bois souhaitée est exposée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a4, la sur-
face de bois d’oeuvre étant la surface d’un placage
tranché ou d’un placage déroulé.
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Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, la sur-
face de bois d’oeuvre présentant une nuance de fond
qui n’est pas plus sombre que celle du type de bois
précieux prédéfini.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, la sur-
face de bois d’oeuvre étant finement meulée avant
I'impression, etles résidus de meulage étantenlevés
de telle sorte que la structure superficielle tridimen-
sionnelle est exposée.

Procédé selon la revendication 4 ou 7, le meulage
fin s’effectuant en plusieurs étapes dont fait partie
une étape située entre des étapes de meulage pen-
dant laquelle la surface est humidifiée.
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