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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Verwendung eines mit
einem Dekor bedruckten Druckpapiers fir flachige Bau-
teile. Desweiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung von Dekorpapier zur Verwendung bei flachi-
gen Bauteilen, insbesondere fir Boden-, Wand-, De-
cken- oder Mdbelanwendungen, nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 2.

[0002] Ein Verfahren der eingangs genannten Art so-
wie eine diesbeziigliche Druckvorrichtung sind bereits
aus der EP 1 749 676 A1 bekannt. Das bekannte Ver-
fahren wird eingesetzt, um Druckpapier digital zu bedru-
cken, das zur Herstellung von flachigen Bauteilen, wie
Belagsplatten, Paneelen u. dgl. verwendet wird.

[0003] Beider EP 1 749 676 A1 geht es darum, ein
Tintenstrahldruckverfahren zur Verfligung zu stellen, wo-
bei das Druckergebnis auf der Oberflache der zu bedru-
ckenden Gegenstande hinsichtlich des Aussehens
héchsten Qualitdtsanforderungen entsprechen soll.
Hierzu ist vorgesehen, da eine langs ihrer gesamten
Dicke fur flissiges Kunstharz saugfahige Papierbahn
von einer Seite her derart mit flissigen Kunstharz ge-
trankt wird, dafd das Kunstharz die Papierbahn nicht voll-
sténdig durchdringt, so dal} die andere Seite der Papier-
bahnzumindest weitgehend frei von Kunstharzist. Durch
das bekannte Verfahren sollen Oberflachen geschaffen
werden, die durch die Auswahl des Papiers und der Farb-
flissigkeit sowie ggf. einer Vorbehandlung der zu bedru-
ckenden Oberflache jeweils optimal an das bekannte
Druckergebnis angepal3t sind.

[0004] Allerdings ist im Zusammenhang mit der aus
der EP 1 749 676 A1 bekannten, halb durchbeharzten
Papierbahn festgestellt worden, da es in Abhangigkeit
des eingesetzten Papiermaterials und der verwendeten
Tinte gerade bei hoher Farbdichte und/oder hohem Was-
seranteil dazu kommen kann, daf3 die mitder Papierbahn
in Berihrung kommende Tinte im oberen, nicht oder nur
geringfugig beharzten Bereich verlauft und sich hier-
durch der sogenannte Léschblatteffekt ergibt. Die Folge
ist ein relativ unbefriedigendes Druckergebnis.

[0005] ZurVermeidung des Léschblatteffekts ist esim
Uibrigen auch bekannt, ein Druckpapier zu verwenden,
das auf seiner Druckseite eine Tintenaufnahmeschicht
aufweist. Hierbei handelt es sich liblicherweise um einen
sogenannten Pigmentstrich. Diesbezliglich wird bei-
spielsweise auf die DE 199 16 546 C2 verwiesen.
[0006] Von Nachteil sowohl bei dem aus der EP 1749
676 A1 als auch aus dem aus der DE 199 16 546 C2
bekannten Druckpapier ist jedoch, dafl diese Papiere
vergleichsweise teuer sind. Sowohl die vor dem Druck
notwendige unterseitige Teilbeharzung als auch der
oberseitige Pigmentstrich fuhren zu zusatzlichen Kosten,
was sich gerade bei einem Massenartikel wie Druckpa-
pier fur die genannten Anwendungen, bei denen grol3e
Mengen an Druckpapier bendétigt werden, unglinstig aus-
wirkt.

[0007] Aus der US 2007/176994 A1 geht bereits ein
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Verfahren zur Herstellung von Tapeten hervor, wobei das
Druckpapier durch eine digitale Druckvorrichtung be-
druckt wird. Das Druckpapier wird erwarmt, um die
Druckfarbe zu trocknen.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Dekorpapier fur flachige Bauteile zur Verfligung zu stel-
len, das eine hohe Druckqualitat aufweist und einfach
und kostenguinstig Uber ein entsprechendes Verfahren
herstellbar ist.

[0009] Zur Lésung der vorgenannten Aufgabe wird ei-
ne Verwendung nach Anspruch 1 vorgeschlagen.
[0010] Die Erfindung stellt eine Abkehr des Standes
der Technik dar, da es bisher trotz des zusatzlichen Auf-
wands als notwendig erachtet wurde, die bedruckte Pa-
pierschicht fir die Anwendungsfalle als Dekorpapier zu-
mindest teilbeharzt und/oder mit einer Tintenaufnahme-
schicht einzusetzen.

[0011] Zur Lésung der vorgenannten Aufgabe ist bei
einem Verfahren der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemal vorgesehen, dal® zum Drucken ein unbe-
harztes und druckseitig tintenaufhahmeschichtfreies
Druckpapier verwendet wird und daf® das Druckpapier
vor, wahrend und/oder nach dem Drucken und/oder die
Druckfarbe unmittelbar nach dem Aufbringen auf das
Druckpapier erwarmt wird. Im Einzelnen ist dieses Ver-
fahren im Anspruch 2 definiert. Bei der vorliegenden Er-
findung wird im Gegensatz zum Stand der Technik ein
Ubliches Tiefdruckpapier ohne Strich zum Digitaldruck
verwendet. Bisher ist man von der an sich richtigen An-
nahme ausgegangen, dafl normales Druckpapier fir den
Digitaldruck nicht geeignet ist, da dieses Papier beim Be-
drucken wie ein Ldschpapier wirkt. Hierbei verlaufen
nicht nur die Farben beim Aufbringen der Druckfarbe, es
ist auch so, daR das Papier Feuchtigkeit aus der Druck-
farbe aufnimmt, was zu einer Langung oder Ausdehnung
des Papiers fihrt. Hierdurch ergibt sich dann eine Wel-
lung des bedruckten Druckpapiers. Dies fuhrt letztlich zu
einem nicht mehr verwendbaren Druckpapier. Daher
wurde es trotz des zusatzlichen Aufwands bisher als not-
wendig erachtet, die bedruckte Papierschicht fir den An-
wendungsfall der Verwendung als Dekorpapier fir fla-
chige Bauteile zumindest teilbeharzt und/oder mit einer
Tintenaufnahmeschicht einzusetzen.

[0012] Im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfin-
dung ist nun festgestellt worden, da das vorgenannte
Problem dadurch gel6st werden kann, dal® das Druck-
papier vor, wahrend und/oder nach dem Bedrucken
und/oder die Druckfarbe unmittelbar nach dem Aufbrin-
gen auf das Druckpapier erwarmt bzw. beheizt wird.
Durch diese Beheizung findet eine sehr schnelle Trock-
nung der Tinte auf dem Druckpapier statt, so dal es, je
nach Papierart und Erwdrmungstemperatur, nicht oder
nur geringfligig zu den vorgenannten Problemen kommt.
Bei Versuchen ist festgestellt worden, daf’ das Drucker-
gebnis fast so gut wie bei der Verwendung eines Druck-
papiers mit Farbaufnahmeschicht ist. Die vorgenannte
Beheizung fihrt im besten Falle zu einer unmittelbaren
Trocknung der Tinte auf dem Druckpapier, sobald die



3 EP 2 293 947 B2 4

Tinte vom Druckkopf abgegeben und auf die Oberseite
des Druckpapiers aufgebracht worden ist. In jedem Falle
ergibt sich durch die vorliegende Erfindung der ganz we-
sentliche Vorteil, dalR weder eine aufwendige Teilbehar-
zung vor dem Druck noch das Aufbringen einer Farbauf-
nahmeschieht erforderlich ist, so da das bei der Erfin-
dung einzusetzende Druckpapier sehr kostengtinstig ist.
[0013] Zur Erzielung einer schnellen Trocknung unter
Berlicksichtigung der Besonderheiten des digitalen
Druckverfahrens insbesondere bei Einsatz von wasser-
basierten Tinten/Druckfarben ist es giinstig, daR die Er-
warmung des Druckpapiers von der Ober- und/oder Un-
terseite des Druckpapiers her erfolgt. Dabei sollte die
(Trocknungs-)Erwarmung vorzugsweise bei einer Tem-
peratur von oberhalb 35 °C, insbesondere zwischen 40
°C und 60 °C durchgefiihrt werden. Sehr gute Ergebnis-
se, die einerseits zu einer schnellen Trocknung fiihren
und andererseits aber den Druck nicht beeintrachtigen,
sind bei Temperaturen zwischen49 °C und 54 °C erreicht
worden.

[0014] Die Erzielung eines optimalen Druckergebnis-
ses ist neben der Trocknungstemperatur auch von der
TropfengréRe bzw. dem Tropfgewicht der Druckfarbe ei-
nerseits und der Druckgeschwindigkeit andererseits ab-
hangig. Erfindungsgemalf ist festgestellt worden, da die
TropfengréRe der Druckfarbe beim Drucken zwischen
4,0 ng und 50 ng liegen sollte, wahrend die Druckge-
schwindigkeit gréRer 3 m2/h liegen sollte. Bevorzugt liegt
die Druckgeschwindigkeit zwischen 4 und 50 m2/h und
insbesondere zwischen 6 und 30 m2/h.

[0015] Um eine mdglichst effektive Erwarmung zu ge-
wahrleisten und ein Aufheizen von umgebenden Einrich-
tungen zu verhindern, erfolgt die Erwarmung des Druck-
papiers in einem Trocknungsraum, der sich innerhalb ei-
nes Gehauses befindet, das die Druckvorrichtung, d. h.
den eigentlichen Digitaldrucker der Druckvorrichtung
umgibt. Letztlich handelt es sich hierbei um eine etwa
den AbmaRen des Druckers entsprechende, schmale,
langgestreckte Einhausung, die letztlich die bei der Er-
warmung aufgebrachte Warmeenergie auf den Bereich
des Druckers und das dort befindliche Druckpapier be-
schrankt.

[0016] Da bei der Trocknung der Druckfarbe ein ver-
gleichsweise groRer Flissigkeitsteil verdampft, ist erfin-
dungsgemal vorgesehen, dal die Luft innerhalb des
Trocknungsraums wahrend der Erwdrmung permanent
umgewalzt wird. Dabei wird unter Umwalzung auch ver-
standen, dal} Frischluft zugefiihrt und mit Feuchtigkeit
beladende Luft abgefiihrt wird.

[0017] Es verstehtsich, daB die vorgenannten Verfah-
rensmerkmale sich grundsatzlich auch auf die eingangs
genannte Verwendung beziehen.

[0018] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines Ausfiihrungsbeispiels anhand der
Zeichnung, die eine schematische Seitenansicht einer
Digitaldruckvorrichtung 1 zeigt. Die Digitaldruckvorrich-
tung 1 weist einen Unterbau 2 mit einer Papierfihrung 3
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fur Druckpapier 4 auf. Des weiteren weist die Digital-
druckvorrichtung 1 eine Schlittenfiihrung 5 auf, die am
Unterbau 2 befestigt ist. Die Schlittenfihrung 5 erstreckt
sich Uber die gesamte Breite des Unterbaus 2 und be-
findet sich oberhalb der Papierfihrung 3. Entlang der
Schlittenfiihrung 5 ist ein Druckerschlitten 6 verfahrbar.
Mit dem Druckerschlitten 6 verbunden ist ein Tintentank
7, der eine entsprechende Anzahl von Druckfarben auf-
weisen kann. Nicht dargestellt ist, da® der Druckerschlit-
ten 6 wenigstens einen Druckkopf zum Aufspriihen von
Tinte/Druckfarbe auf das durch die Digitaldruckvorrich-
tung 1 transportierte Druckerpapier aufweist.

[0019] Der Digitaldruckvorrichtung 1 vorgeschaltet ist
eine Papierzufiihrung 8, wahrend eine Papierabfiihrung
9 nachgeschaltet ist. Das Druckpapier 4 wird in Rollen-
form der Papierzufiihrung 8 zugefiihrt, in der Digital-
druckvorrichtung 1 bedruckt und als Dekorpapier an der
Papierabfiihrung 9 wieder aufgerollt. Nach Beendigung
des Druckes wird das aufgerollte bedruckte Druckpapier
4 bzw. Dekorpapier der Papierabfiihrung 9 entnommen
und beharzt. AnschlieRend wird das Druckpapier auf die
gewuinschten Zuschnitte geschnitten und schlielich mit
entsprechenden Platten zu flachigen Bauteilen fir Bo-
den-, Wand-, Decken- und/oder Modbelanwendungen
verpreft.

[0020] Bei der dargestellten Ausfihrungsform ist es
nun so, dal zwei Heizvorrichtungen 10, 11 zur Erwar-
mung des Druckpapiers 4, vor, wahrend und nach dem
Ducken sowie zur Erwarmung der Druckfarbe nach dem
Aufbringen auf das Druckpapier 4 vorgesehen sind. Es
versteht sich, dal3 es grundséatzlich auch maéglich ist, wei-
tere Heizvorrichtungen, beispielsweise im Bereich der
Papierzufihrung oder zwischen der Papierzufiihrung
und der Digitaldruckvorrichtung 1 vorzusehen.

[0021] Die Heizeinrichtungen 10, 11 erstrecken sich
beide zumindest im wesentlichen tiber die gesamte Brei-
te der Papierfiihrung 3. Damit verlaufen die Heizeinrich-
tungen 10, 11 letztlich quer zur Férderrichtung F. Da die
Papierfihrung 3 eine maximale Breite von gréRer 3 m
haben kann, haben die beiden Heizeinrichtungen 10, 11
eine entsprechende Lange. Die Heizeinrichtung 1.0 ist
in Forderrichtung F hinter dem Druckkopf oder den
Druckkdpfen angeordnet und dient zunachst einmal und
im wesentlichen zur Trocknung der Druckfarbe nach dem
Aufbringen auf die Oberseite des Druckpapiers 4. Vor-
liegend ist die Heizeinrichtung 10 als IR-Heizung ausge-
bindet, der ein Geblase 12 zur Frischluftzufuhr zugeord-
net ist. Das Geblase 12 selbst, dessen Lange zumindest
im wesentlichen der Lange der Heizeinrichtung 10 ent-
spricht, ist oberhalb der Heizeinrichtung 10 angeordnet,
wobei beide Baueinheiten wiederum oberhalb des Dru-
ckerschlittens 6 angeordnet sind. Damit das Geblase 12
und die Warmeenergie der Heizeinrichtung 10 unmittel-
bar auf die Oberseite des gerade bedruckten Druckpa-
piers 4 gerichtet werden, ist die Ausblasrichtung des Ge-
blases 12 senkrecht nach unten gerichtet. Zur Unterstut-
zung dieser Ausrichtung ist wenigstens ein Leitblech 13
vorgesehen, das senkrecht nach unten gerichtet ist.
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Letztlich befindet sich die Heizeinrichtung 10 sowie das
Geblase 12 in Forderrichtung F nur wenige Zentimeter
hinter dem Druckkopf des Druckerschlittens 6, um die
aufgebrachte Druckfarbe unmittelbar nach dem Aufbrin-
gen auf das Druckpapier 4 trocknen zu kdnnen.

[0022] Da sich die Heizeinrichtung 10 in senkrechter
Richtung zumindest bereichsweise oberhalb des Dru-
ckerschlittens 6 befindet, der Druckerschlitten 6 damit
dem thermischen EinfluRk der Heizeinrichtung 10 direkt
ausgesetzt ist, befindet sich oberhalb des Druckerschlit-
tens 6 und auch oberhalb des Tintentanks 7 eine War-
meschutzabdeckung 14, die vorliegend winklig oder trep-
penférmig ausgebildet ist und die die der Heizeinrichtung
10 unmittelbar benachbarten Flachen des Druckerschlit-
tens 6 und des Tintentanks 7 warmeisoliert. Dabei ver-
stehtes sich, dal die Breite der Warmeschutzabdeckung
14 zumindest im wesentlichen der Breite des Drucker-
schlittens 6 entspricht. Die Warmeschutzabdeckung 14
ist fest mit dem Druckerschlitten 6 verbunden und mit
diesem verfahrbar.

[0023] Im Unterbau 2 der Digitaldruckvorrichtung 1 be-
findet sich im Bereich der Papierflihrung 3 in Férderrich-
tung F des Druckpapiers 4 vor dem Druckerkopf Die wei-
tere Heizeinrichtung 11, die zur unterseitigen Vorwar-
mung des Druckpapiers 4 vorgesehen ist. Im dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel erstreckt sich die weitere Heiz-
einrichtung 11 in Foérderrichtung F lediglich bis kurz vor
den Druckerschlitten 6. Allerdings ist es grundsatzlich
auch moglich, dal} sich die weitere Heizeinrichtung 11
auch uber einen groReren Bereich der Papierfiihrung 3,
d. h. bis unter dem Druckerschlitten 6 hindurch, erstre-
cken kann.

[0024] Im Ubrigen ist es bei der dargestellten Ausfih-
rungsform so, daf} die Digitaldruckvorrichtung 1 zusam-
men mit der Heizvorrichtung 10 zumindest bereichswei-
se in einem Gehause 15 angeordnet ist. Das Gehause
15 erstreckt sich zumindestim wesentlichen iber die ge-
samte Breite der Digitaldruckvorrichtung 1 und verlauft
damit letztlich quer zur Férderrichtung F. Bis auf einen
im einzelnen nicht dargestellten Schlitzzur Durchfiihrung
des Druckpapiers 4 ist das vorliegende im Querschnitt
rechteckige Gehause 15 ober- und unterseitig sowie vor-
der- und riickseitig geschlossen. Hierdurch ergibt sich
zwischen der Papierriihrung 3 und dem innenseitigen
Gehause 15 ein Trocknungsraum 16. Stirnseitig ist das
Gehause 15 und damit der Trocknungsraum 16 zumin-
dest bereichsweise offen. In der Figur ist die eine stirn-
seitige Verblendung 17 dargestellt. Die Verblendung 17
endet oberhalb des Druckerschlittens 6, so dal} dieser
bedarfsweise zuganglich ist. Eine entsprechende Ver-
blendung ist auf der gegentiberliegenden Seite vorgese-
hen. Das Gehause 15 selbst hat eine Breite zwischen 40
cm und 50 cm und eine H6he zwischen 50 cm und 60
cm bei einer Lange, die etwa der Lange der Digitaldruck-
vorrichtung 1 entspricht. Vorliegend betragt die Lange
der Digitaldruckvorrichtung 1 etwa 2,5 m, wahrend die
Breite der Papierzufiihrung etwa 2,1 m betragt.

[0025] VerfahrensmafRig wird wahrend des Druckens

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Uber die Heizeinrichtung 10 eine Temperatur von etwa
52 °C und Uber die weitere Heizeinrichtung 11 eine Tem-
peratur von etwa 50 °C, aufgebracht. Dabei unterstiitzt
die weitere Heizeinrichtung 11 durch die unterseitige Vor-
heizung des Druckpapiers 4 die Trocknung der Druck-
farbe nach ihrem Aufbringen auf der Oberseite des
Druckpapiers 4.

[0026] Bei dem Druckpapier 4 selbst handelt es sich
um ein unbeharztes und druckseitig tintenaufnahme-
schichtfreies Papier, auf dem die Druckfarbe ohne die
Trocknung verlaufen wiirde und das sich aufgrund des
hohen Wasseranteils der Druckfarbe 4 ohne die Trock-
nung ausdehnen und anschlieend wellen wirde, was
eine Weiterverarbeitung unmdglich machen wiirde.

Bezugszeichenliste:
[0027]

Digitaldruckvorrichtung
Unterbau
Papierfihrung
Druckpapier
Schlittenflhrung
Druckerschlitten
Tintentank
Papierzufiihrung
9 Papierabfiihrung
10  Heizeinrichtung
11 Heizeinrichtung

0N O WN =

12 Geblase

13  Leitblech

14  Warmeschutzabdeckung
15  Gehause

16 Trocknungsraum
17  Verblendung

F  Forderrichtung

Patentanspriiche

1. Verwendung eines mittels eines digitalen Druckver-
fahrens durch eine Digitaldruckvorrichtung (1) be-
druckten, vor, wahrend und/oder nach dem Drucken
zur Trocknung der Druckfarbe auf dem Druckpapier
erwarmten, unbeharzten und tintenaufnahme-
schichtfreien, miteinem Dekor bedruckten Druckpa-
piers als Dekorpapier fiir flachige Bauteile, insbe-
sondere flir Boden-, Wand-, Decken- oder Mo6belan-
wendungen, wobei das Druckpapier (4) vor dem Dru-
cken in Rollenform einer Papierzufiihrung (8) zuge-
fuhrt wird, wobei die Papierzufiihrung (8) der Digital-
druckvorrichtung (1) vorgeschaltet ist, wahrend eine
papierabfiihrung (9) der Digitaldruckvorrichtung (1)
nachgeschaltet ist, wobei nach dem Druck an der
Papierabfiihrung (9) das Druckpapier (4) als Dekor-
papier wieder aufgerollt wird, wobei das aufgerollte
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bedruckte Dekorpapier nach Beendigung des Dru-
ckes der papierabfiihrung(9) entnommen und be-
harzt wird, auf gewlinschte Zuschnitte geschnitten
und mit Platten zu den flachigen Bauteilen verpresst
wird.

Verfahren zur Herstellung von flachigen Bauteilen,
insbesondere fiir Boden-, Wand-, Decken- oder Mo-
belanwendungen, unter Verwendung von Dekorpa-
pier, wobei zu seiner Herstellung Druckpapier (4) mit
einem Dekor mittels eines digitalen Druckverfahrens
durch eine Digitaldruckvorrichtung (1) mittels Druck-
farbe bedruckt wird und wobei das Druckpapier (4)
vor, wahrend und/oder nach dem Drucken und/oder
die Druckfarbe unmittelbar nach dem Aufbringen auf
das Druckpapier (4) zur Trocknung der Druckfarbe
auf dem Druckpapier erwarmt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Druck ein unbeharztes und druckseitig tin-
tenaufnahmeschichtfreies Druckpapier (4) verwen-
detwird, dal der Digitaldruckvorrichtung (1) eine Pa-
pierzufiihrung (8) vorgeschaltet ist, wahrend eine
Papierabfiihrung (9) der Digitaldruckvorrichtung (1)
nachgeschaltet ist, da das Druckpapier (4) in Rol-
lenform der Papierzufiihrung (8) zugefiihrt wird, da®
das aufgerollte bedruckte Dekorpapier nach Been-
digung des Druckes der Papierabfiihrung (9) ent-
nommen und beharzt wird, auf gewiinschte Zu-
schnitte geschnitten und mit Platten zu den flachigen
Bauteilen verpresst wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Erwarmung des Druckpapiers (4)
von der Oberseite und/oder der Unterseite des
Druckpapiers (4) her erfolgt und/oder daf} mittels der
Erwarmung eine Trocknung bei einer Temperatur
oberhalb von 35 °C, insbesondere zwischen 40 °C
und 60 °C durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, da das Tropfen-
gewicht der Druckfarbe beim Drucken zwischen 4,0
ng und 50,0 ng liegt und daR die Druckgeschwindig-
keit gréRer 3 m2/h, vorzugsweise zwischen 4 m2/h
und 50 m2/h und insbesondere zwischen 6 m2/h und
30 m2/h ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Druckfarbe
I6semittelhaltige und/oder wasserhaltige Tinte ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Erwarmung
des Druckpapiers (4) in einem von einem die Digital-
druckvorrichtung (1) umgebenden Gehause (15) bil-
denden Trocknungsraum (16) erfolgt, und daf3, vor-
zugsweise, die Luft innerhalb des Trocknungsraum
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(16)wahrend der Erwdrmung permanent umgewalzt
wird.

Claims

Use of a printing paper as a decor paper for planar
components, in particular for floor, wall, ceiling or
furniture applications, which printing paper has been
printed by means of a digital printing process by a
digital printing device (1) and which printing paper
has been heated before, during and/or after printing
to dry the printing ink on the printing paper and is
resin-untreated and free of an ink-reception layer
and s printed with adecor, wherein the printing paper
(4), before printing, is supplied in roll form to a paper
feed unit (8), wherein the paper feed unit (8) is con-
nected upstream of the digital printing device (1),
while a paper discharge unit (9) is connected down-
stream of the digital printing device (1), wherein the
printing paper (4), after printing, is rolled up again as
decor paper on the paper discharge unit (9), wherein
the rolled printed decor paper, following the comple-
tion of the printing, is removed from the paper dis-
charge unit (9) and treated with resin, is cut to the
desired dimensions and is pressed together with
plates to form the planar components.

Method for manufacturing planar components, in
particular for floor, wall, ceiling or furniture applica-
tions, using decor paper, wherein in the manufacture
thereof printing paper (4) is printed with a decor by
means of a digital printing process by a digital printing
device (1) by means of printing ink, and wherein the
printing paper (4) is heated before, during and/or af-
ter printing, and/or the printing ink is heated imme-
diately after being deposited on the printing paper
(4) to dry the printing ink on the printing paper,
characterized in that

for printing, a resin-untreated printing paper (4) is
used, which is free from an ink-reception layer on its
printing side, that a paper feed unit (8) is connected
upstream of the digital printing device (1), while a
paper discharge unit (9) is connected downstream
of the digital printing device (1), that the printing pa-
per (4) is supplied in roll form to the paper feed unit
(8) and that the rolled printed decor paper, following
the completion of the printing, is removed from the
paper discharge unit (9) and treated with resin, is cut
to the desired dimensions and is pressed together
with plates for form the planar components.

Method according to claim 2, characterized in that
the heating of the printing paper (4) is performed
from the upper side and/or the lower side of the print-
ing paper (4) and/or that, by means of the heating,
adrying is performed at a temperature above 35°C,
in particular between 40°C and 60°C.
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Method according to any of the preceding claims,
characterized in that the drop weight of the printing
ink during printing is between 4.0 ng and 50.0 ng and
that the printing speed is higher than 3 m2/h, prefer-
ably is between 4 m2/h and 50 m2/h, and in particular
is between 6 m2/h and 30 m2/h.

Method according to any of the preceding claims,
characterized in that solvent-containing and/or wa-
ter-containing ink is used as a printing ink.

Method according to any of the preceding claims,
characterized in that the heating of the printing pa-
per (4) is performed in a drying room (16) forming a
housing (15) surrounding the digital printing device
(1), and that preferably the air inside the drying room
(16) is permanently circulated during said heating.

Revendications

Utilisation d’'un papier d’'impression imprimé avec
une décoration, imprimé au moyen d’un procédé
d’impression numérique via un dispositif d’impres-
sion numérique (1), chauffé avant, pendant et/ou
apres I'impression pour le chauffage de I'encre d’'im-
pression sur le papier d'impression, exempt de rési-
ne et exempt d’'une couche de réception d’encre, a
titre de papier de décoration pour des éléments de
construction plats, en particulier pour des utilisations
concernant des sols, des murs, des plafonds ou des
meubles, dans laquelle le papier d'impression (4),
avant I'impression, est acheminé sous la forme d’'un
rouleau a une alimentation de papier (8) ; dans la-
quelle l'alimentation de papier (8) est montée en
amont du dispositif d'impression numérique (1), tan-
dis qu’une sortie du papier (9) est montée en aval
du dispositif d'impression numérique (8) ; dans la-
quelle, aprées I'impression, a la sortie du papier (9),
le papierd’'impression (4) estréenroulé sous laforme
d’'un papier de décoration ; dans laquelle le papier
de décoration imprimé enroulé est récupéré et est
muni d’'une résine apres la fin de 'impression a la
sortie (9) du papier, est découpé pour obtenir des
longueurs désirées et est comprimé avec des pla-
ques contre les éléments de construction plats.

Procédé pour la fabrication d’éléments de construc-
tion plats, en particulier pour des utilisations concer-
nant des sols, des murs, des plafonds ou des meu-
bles, en utilisant un papier de décoration ; dans le-
quel, pour sa fabrication, on imprime un papier d’im-
pression (4) avec une décoration au moyen d’un pro-
cédé d’impression numérique via un dispositif d’im-
pression numérique (1) en utilisant de I'encre d’im-
pression; et dans lequel on chauffe le papier d’'im-
pression (4) avant, pendant et/ou apres I'impression
et/ou on chauffe I'encre d’'impression directement
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aprés l'application sur le papier d'impression (4), a
des fins de séchage de I'encre d’impression sur le
papier d'impression

caractérisé

en ce que, pour l'impression, on utilise un papier
d’impression (4) exempt de résine et exempt d’'une
couche de réception dencre du coté de
I'impression ; en ce qu’une alimentation de papier
(8) est montée en amont du dispositif d'impression
numeérique (1), tandis qu’une sortie du papier (9) est
montée en aval du dispositif d'impression numérique
(8) ; en ce que le papier d’'impression (4) est ache-
miné a I'alimentation de papier (8) sous laforme d’un
rouleau ; en ce que l'on récupeére le papier de dé-
coration imprimé enroulé aprées la fin de I'impression
a la sortie (9) du papier et on le munit d’'une résine,
on le découpe pour obtenir des longueurs désirées
et on le comprime avec des plaques contre les élé-
ments de construction plats.

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que le chauffage du papier d'impression (4) a lieu a
partir du c6té supérieur et/ou du cété inférieur du
papier d'impression (4) et/ou en ce que, au moyen
du chauffage, on met en oeuvre un séchage a une
température supérieure a 35 °C, en particulier entre
40 °C et 60 °C.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le poids des
gouttes de I'encre d’impression lors de I'impression
se situeentre 4,0 nget50,0 ngeten ce que lavitesse
d’impression est supérieure & 3 m2/heure, de préfé-
rence se situe entre 4 m2/heure et 50 m2?/heure et
se situe en particulier entre 6 m2/heure et 30 m2/heu-
re.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'on utilise, a
titre d’encre d'impression, des encres contenant un
solvant et/ou contenant de I'eau.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le chauffage
du papier d’'impression (4) a lieu dans un espace de
séchage (16) formé par un boitier (15) qui entoure
le dispositif d'impression numérique (1) eten ce que,
de préférence, I'air a l'intérieur de I'espace de sé-
chage (16) circule en permanence au cours du
chauffage.
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