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Beschreibung

[0001] Es gibt bereits seit langerer Zeit verschiedene
Verfahren, um flachige Werkstlcke dekorativ zu be-
schichten. Dabei kann eine dekorative Beschichtung,
z.B. ein Druck einer nachgebildeten Holzstruktur oder
auch ein Steinfliesenmotiv sein, die flachigen Werkstuk-
ke sind z.B. Holzwerkstoffplatten, z.B. MDf-Platten (mit-
teldichte Faserplatten), HDF-Platten (hochdichte Faser-
platten) oder Spanplatten, die in ihrer Oberflache fir die
Nutzung als Mdbelteile, Kiichenfronten oder Fullboden
(z.B. LaminatfuRboden) dekorativ beschichtet werden
mussen.

[0002] Auch sind in der Vergangenheit verschiedene
Versuche gestartet worden, ein glinstiges Holz mit wenig
sichtbarer Struktur, z.B. Kiefernholz, durch farbliches Be-
drucken in seiner optischen Anmutung so zu veréndern,
dass es einem teureren und z.B. stérker gemaserten
Holzart ahnlich sieht. Dies gilt sowohl fir den Druck auf
Massivholzplatten als auch fur den Druck auf Furniere
bzw. furnierte Platten, z.B. mit Furnier beschichtete Holz-
werkstoffplatten.

[0003] Alsflachiges Werkstlickim Sinne der vorliegen-
den Erfindung wird dabei sowohl ein plattenférmiger
Werkstoff, z.B. eine Spanplatte, sonstige Holzfaserplatte
oder auch Zementfaserplatte oder &hnliches verstanden,
als auch ein in Form von Rollen- oder Bahnware vorlie-
gendes Werkstlick, z.B. eine Furnierrolle. Ein flachiges
Werkstlick wird somit als einim wesentlichen zweidimen-
sional zu bedruckendes Werkstiick verstanden.

[0004] Der Stand der Technik offenbart dabei zwei
Problemkreise: Der dekorative Druck wird entweder von
sogenannten indirekten Tiefdruckmaschinen ausge-
fuhrt, bei denen die Druckfarbe von einer gravierten Tief-
druckwalze Uber eine zum Ausgleichen von Toleranzen
im Werkstlick zwischengeschaltete Gummiwalze Gber-
tragen wird und dann auf der Werkstlickoberflache ver-
bleibt. Dies hat den Nachteil mangelnder Flexibilitat, da
ein Wechsel des Dekors (Dekorbildes) zwangsweise zu
einem Wechsel der Gravurwalze und/oder der Druckfar-
be flhrt.

[0005] Alternativ wird bereits die digitale Tintenstrahl-
technologie eingesetzt, die allerdings bei dem direkten
Drucken auf die Werkstiickoberflache mit relativ groRen
Tropfen (Ublicherweise > 40 pl Trépfchenvolumen) dazu
fuhrt, dass feine Strukturen nicht nachgebildet werden
kdénnen. AuRerdem wird die Farbe der groRvolumigen
Tropfchen im Falle von offenporigem Holz von diesen
aufgenommen und verlauft in Richtung der Holzmase-
rung. Eine solche digitale Druckvorrichtung ist in der US
2002/0061389 offenbart.

[0006] Dadurch ist die Auswahl der zu druckenden
Holzdekore oder Holzanmutungen auf die Furnier- oder
Holzoberflache stark eingeschrankt.

[0007] Auch bei dem Digitaldruck auf vorbehandelte
weilgrundierte Flachen stellt sich nach dem heutigen
Stand der Technik das grof3e Trépfchenvolumen im Tin-
tenstrahldruck als Problem dar. Um eine gute Auflésung
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und damit ein natirlich wirkendes Druckbild zu erhalten,
muf die Flache mehrfach jeweils um eine halbe Tropf-
chengréRe oder weniger versetzt bedruckt werden. Dies
geschieht nach dem Stand der Technik mit einem sich
bewegenden Druckkopf, der liber das stehende zu be-
druckende Medium mehrfach hin- und herbewegt wird
und dadurch Bilder aufeinanderdruckt. Alternativ wird bei
einem einfachen Druck UGber die Flache mit groRen Tropf-
chenvolumen die schlechte Qualitat zum Teil bewusst in
kauf genommen.

Aufgabenstellung

[0008] Vor diesem Hintergrund soll das erfindungsge-
mafe Verfahren die Aufgabenstellung I6sen, eine indu-
strielle Produktionsweise von dekorativ bedruckten, fla-
chigen Werkstiicken, insbesondere HolzwerkstofFplat-
ten, Massivholzplatten oder Furnier, zu ermdéglichen, bei
dem ein sehr naturgetreues Aussehen durch eine hohe
Aufldsung des Druckbildes bei gleichzeitig industriellen
Produktionskapazitdten ermdglicht wird. Dabei soll
gleichzeitig statt der heute mit Tintenstrahltechnologie
mit gréRerem Tropfchenvolumen Ublichen geringen Ka-
pazitaten von 40-80 m2/h eine Kapazitat von > 500 m2/h,
besonders bevorzugt > 1000 m2/h erreicht werden.
[0009] Zuséatzlich soll im Falle der Bedruckung eines
Furnieres, welches industriell hdufig als Rollenware ge-
liefert wird, eine industrielle Weiterverarbeitung ohne das
Risiko von Rissbildung im Furnier méglich sein.

[0010] Gel6stwird diese Aufgabenstellung mitdem er-
findungsgemaRen Verfahren nach Anspruch 1. Bei dem
erfindungsgemafRen Verfahren zum Herstellen einer de-
korativ bedruckten Oberflache auf einem flachigen Werk-
stlick wird zunachst ein flachiges, im wesentlichen aus
Holz oder Holzbestandteilen bestehendes Werkstlick
durch Auftrag von mindestens einer fliissigen Grund-
schicht beschichtet, die dann teilweise oder vollstandig
getrocknet wird. AnschlieRend erfolgt ein digitales Tin-
tenstrahldrucken im Durchlauf auf das vorbehandelte fl&-
chige Werkstiick, wobei beim Tintenstrahldrucken Tin-
tenstrahldruckképfe Tropfchen mit einer variablen Tropf-
chengréfRe ausgeben werden, und die kleinste Tropf-
chengrofle < 20 plist und die kleinen Trépfchen von den
gréReren Tropfchen sich um mindestens den Faktor zwei
unterscheiden.

[0011] Dadurch erfolgt eine effektive Beschichtung
des Werkstiickes mit hoher Kapazitat und hoher Qualitat.
Die Bedruckung des Werkstiicks auf der Grundschicht
mit unterschiedlich groBen Tropfchen ermdglicht eine
sehr hohe Auflésung eines Bildes, so dass optisch an-
sprechende Produkte erhalten werden. Zudem kann bei
Bedarf auch eine vollflachige Beschichtung durch gro3e
Troépfchen bereitgestellt werden. Dies erhdht den mogli-
chen Einsatzbereich der Druckvorrichtung. Ferner kann
die TropfchengréRe auch in Abhangigkeit von der ge-
wahlten Grundschicht gewahlt werden, so dass bei ei-
nem saugfahigem Untergrund gréRRere Tropfchen einge-
setzt werden als bei einem nicht saugfahigem Unter-
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grund.

[0012] Dabei steht das zu bedruckende Furnier als
Rollenware mit typischen Langen von 50 bis 100 m zur
Verfligung. Die Plattenware steht lblicherweise mit Ab-
messungen von 80-3.000 mm Breite und 100-6.000 mm
Lange, besonders bevorzugt 100-1.400 mm Breite und
300-3.000 mm L&nge, zur Verfligung. Die Ublicherweise
beschichteten Plattenstarken liegen bei 1,5 bis 50 mm,
besonders bevorzugt 3-20 mm Starke.

[0013] Im folgenden werden die anliegenden Figuren
1 - 7 beschrieben. Danach wird das erfindungsgemafie
Verfahren in verschiedenen Ausflihrungsformen darge-
stellt.

Beschreibung der Figuren 1-7

[0014] Figur 1 stellt einen Querschnitt durch ein de-
korativ beschichtetes flachiges Werkstlick dar. Es zeigt
eine Holzwerkstoffplatte, z.B. Spanplatte oder MDF-Plat-
te 10, die mit einem Furnier 11 beschichtet ist, d.h. das
Furnier ist auf die Holzwerkstoffplatte aufgeklebt. Da-
nach kommt eine oder mehrere flissig aufgetragene
Grundschichten, die als Farbempfangsschichten 12 fun-
gieren, die sodann mittels des erfindungsgemafen Ver-
fahrens mit einer Schicht Druckfarbe 13 bedruckt wer-
den. AnschlieBend kann noch eine Verschleillschutz-
schicht 14 aufgebracht werden. In einer alternativen Aus-
fuhrungsform kann diese VerschleiRschutzschicht auch
entfallen.

[0015] In einer alternativen Ausfiihrungsform ist auf
die Holzwerkstoffplatte oder eine anders geartete Platte,
z.B. eine Zementfaserplatte oder sonstige Faserplatte
keine Furnierschicht 11 aufgeklebt, sondern die eine
oder mehrere Farbempfangsschichten 12 sind direkt auf
die Platte 10 aufgetragen.

[0016] Figur 2: Hier ist ein Querschnitt durch ein Fur-
nier, welches von der Rolle abgerollt und beschichtet
wird, dargestellt. Es zeigen das Furnier von der Rolle 21,
die eine oder mehrere Farbempfangsschichten 22, dar-
auf aufgebracht die Digitaldrucktinte 23 sowie eine még-
liche in einem alternativen erfindungsgemafen Verfah-
ren aufgebrachte VerschleiRschutzschicht 24.

[0017] Figur 3: In dieser Figur 3 ist das erfindungsge-
male Verfahren mit den Verfahrensschritten dargestellt.
Es zeigt eine Abwicklung fiir ein rollenformiges oder
bahnférmiges Werkstuick 31. Danach folgt eine erste Be-
schichtungsstation fur den Auftrag einer flissigen Be-
schichtung 32 als Grundschicht, sowie eine Trocknungs-
station 33, z.B. fiir eine UV-Trocknung von UV-hartenden
Acrylaten. Die Stationen 32 und 33 kdnnen auch mehr-
fach hintereinander geschaltet fiir einen Schichtaufbau
mit mehreren Schichten eingesetzt werden. Die Station
34 zeigt einen digitalen Drucker fir den Durchlauf des
bahnférmigen oder blattférmigen Werkstlckes. Die Sta-
tion 34 umfasst vier Druckbalken 35, die jeweils eine Far-
be drucken, beispielsweise Cyan, Magenta, Gelb und
Schwarz. Alternativ kdnnen auch eine geringere oder ei-
ne groRere Anzahl von Druckbalken 35 eingesetzt wer-
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den. Hinter jedem Druckbalken 35 ist alternativ eine Vor-
trocknungsstation 36 angeordnet, die in einer alternati-
ven Ausflihrungsform auch entfallen kann.

[0018] AbschlieRend erfolgt eine vollstandige Trock-
nung/Aushartung in einer Station 37 sowie die anschlie-
Rende Wiederaufwicklung des bahnférmigen Materials
38.

[0019] Figur 4: In einer alternativen Ausgestaltungs-
form fuir den Druck auf rollen- oder bahnférmiges Material
ist das Verfahren in zwei Schritte unterteilt. In einem er-
sten Schritt wird in einer Station 41 das Material von der
Rolle abgewickelt. Danach wird es in der Station 42 be-
schichtet undin der Station 43 getrocknet. Auch hier kén-
nen die Stationen 42 und 43 mehrfach hintereinander
geschaltet sein. Das dann wieder aufgewickelte Material
wird in einem zweiten Verfahrensschritt wieder abgewik-
kelt und in der Station 44 bedruckt. Hier sind wiederum
vier Druckbalken 45 vorgesehen. Die mdgliche Zwi-
schentrocknung hinter den einzelnen Druckbalken wie
in Figur 3 ist hier nicht angedeutet, kann aber ebenfalls
vorhanden sein. Mit 47 ist eine Trocknungsstation und
mit 48 eine sich anschlieBende Aufwickelstation des
bahnférmigen oder rollenférmigen Materials bezeichnet.
[0020] Figur 5 stellt ein beispielhaft bedrucktes flachi-
ges Werkstiick 51 dar, welches in diesem Fall mit einer
Holznachbildung bedruckt worden ist. Das Werksttick 51
umfasst einige lange Holzporen oder Holzmaserungen
52. Ein angedeuteter Ausschnitt 54 enthalt ein Astloch
53.

[0021] Dieser Ausschnitt 54 ist daneben vergréRert
dargestellt bei 55. Hier ist erkennbar, wie das Astloch
gedruckt aus unterschiedlichen Tropfchen 56 und 57 aus
dem Tintenstrahldrucker dargestellt ist. Beispielhaft sind
zwei Tropfchen 56 flr ein groRes Tropfchenvolumen von
z.B. mehr als 40 pl sowie ein kleines Trépfchen 57 fir
z.B. weniger als 20 pl dargestellt. Die Trépfchengrofie
der Trépfchen 56 und 57 kann fir die Gestaltung des
Druckbildes um den Faktor 2 bis 10 verschieden sein.
Es lasst sich erkennen, dass mit groRen und kleinen
Tropfchen eine entsprechend gute visuelle Auflésung
und damit naturgetreue Nachbildung des Astloches er-
reicht werden kann, ohne dass mehrfach Uber das Bild
hinGiber gedruckt werden muf3. Zudem lassen sich Druck-
bilder mit hoher Auflésung und Druckqualitat herstellen.
[0022] Figur 6 zeigt eine zuséatzliche Beschichtungs-
station flr eine sogenannte gerasterte Beschichtung, die
in dem erfindungsgemafen Verfahren in den Ablauf, der
in Figur 3 dargestellt ist, eingefiigt werden kann. So kann
z.B. nach Durchlauf des bahnférmigen Materials durch
die Stationen 32 und 33 aus der Figur 3 eine weitere
Station, wie sie in Figur 6 dargestelltist, eingefligt werden
und danach eine neue Trocknung, wie 33.

[0023] Diese Station tragt eine gerasterte Beschich-
tung auf die Oberflache des flachigen Werkstiickes 64
auf. Das bedeutet, dass das flachige Werkstlick 64 nicht
gleichmafiig mit einer flissigen Beschichtung beauf-
schlag wird, sondern Uiber eine Rasterwalze dhnlich wie
im Tiefdruckverfahren eine wiederkehrende strukturierte
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Beschichtung erfolgt. Diese Struktur kann z.B. dergestalt
erfolgen, dass sich auf der Oberflache des flachigen
Werkstlickes 64 nach der Beschichtung einzelne kleine
"Higel" sowie "Taler" bilden, die einen gleichmaRigen
Abstand zueinander haben und mikroskopisch fein sind.
In Figur 6 ist eine solche Rasterwalze 61wie aus dem
Tiefdruckverfahren bekannt dargestellt, sowie eine Vor-
lage 62 mit flissigem Beschichtungsmedium, z.B. Lack,
und eine vorzugsweise gummierte Ubertragungswalze
62, die das durch die Rasterwalze 61 in kleine Trépfchen
gerasterte und auf die gummierte Ubertragungswalze 62
aufgelegte flissige Medium auf das zu beschichtende
flachige Werkstuick 64 Ubertragt.

[0024] Als Ergebnis ergibt sich auf der Oberflache des
Werkstlickes 64 ein rasterférmiger Auftrag einzelner be-
abstandeter Beschichtungspunkte, wie er in einem Aus-
schnitt 66 dargestellt.

[0025] Figur 7 stellt eine Vorrichtung fur die Beschich-
tung eines plattenférmigen flachigen Werkstlickes dar.
Eine Beschichtungsstation 71 mit einem flissigen Medi-
um ist vor einer Trocknungsstation 72 und einer digitalen
Druckstation 73 mit einzelnen Druckbalken 74 angeord-
net. Fernerkdnnen zwischen den einzelnen Druckbalken
74 auch Zwischentrocknungseinrichtung vorgesehen
sein. AbschlieRend wird die Druckfarbe in einer Station
75 getrocknet. In der dann folgenden Station 76 kann
einein einer alternativen Ausflihrungsform mégliche Ver-
schleiflschutzschicht als flissiges Medium aufgebracht
werden, welche dann in einer Station 77 getrocknet wird.
[0026] Indem erfindungsgemalien Verfahren wird das
flachige Werkstlick als Rollenware oder als Blattware zu-
nachst mit einer flissigen Farbempfangsschicht be-
schichtet, um eine bestmdgliche anschlieRende Bedruk-
kung zu gewahrleisten.

[0027] In alternativen Ausfihrungsformen kann auch
hier eine Station wie in Figur 6 dargestellt zwischenge-
schaltet werden, z.B. hinter die Trocknungsstation 72,
um vor dem Druck eine entsprechend gerasterte Ober-
flache auf der Farbempfangsschicht fiir ein besseres
Druckergebnis zu erzeugen.

[0028] Eine sehr wichtige Verbesserung des Standes
der Technik durch das erfindungsgemalfe Verfahren er-
folgt durch den Auftrag der Grundschicht, die eine Ober-
flache besitzt, dass dadurch wesentlich kleinere Tropf-
chengrofien (insbesondere < 20 pl) verwendet werden
kénnen. Ferner wird das Verlaufen der einzelnen Tropf-
chen und der verschiedenen Farben ineinander im Tin-
tendruckverfahren verhindert. Dies ist Voraussetzung
dafir, um sehr feine Strukturen nachzubilden und damit
ein qualitativ hochwertigeres und echter wirkendes Bild
auf dem Furnier oder auf der weien/einfarbigen Flache
des Werkstiickes (z.B. Spanplatte) zu zeichnen als nach
dem bisherigen Stand der Technik, bei gleichzeitig hoher
Kapazitat durch das einmalige Bedrucken im Durchlauf.
[0029] Im folgenden soll noch einmal umfassend eine
beispielhafte Ausflihrungsform des Verfahrens der vor-
liegenden Erfindung erlautert werden. Zunachst wird das
flachige Werkstlck, in diesem Beispielsfall eine Holz-
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werkstoffplatte, z.B. eine Spanplatte, mit einer flissigen
Beschichtung versehen. Diese fliissige Beschichtung
kann bereits die zu bedruckende Oberflache sein (Far-
bempfangsschicht). In einer alternativen Ausfiihrungs-
form kénnen auch mehrere flissige Beschichtungen mit
vollstandiger oder teilweiser Zwischentrocknung gewahlt
werden, z.B. um vorhandene Poren oder Vertiefungen
in dem Werkstlick, z.B. der Spanplatte, zu schlief3en. Die
oberste und zuletzt aufgetragene fliissige Schicht ist in
diesem Fall gleichzeitig die Farbempfangsschicht.
[0030] Ineineralternativen Ausfiihrungsformkann das
flachige Werkstlick auch eine mit einer farbigen, z.B. wei-
3en oder anders unifarbigen Melaminbeschichtung ver-
sehene Holzwerkstoffplatte, z.B. Spanplatte, sein. In die-
sem Fall ist die Holzwerkstoffplatte (Spanplatte, MDF-
Platte 0.3.) ein- oder beidseitig mit einem unifarbenen
Dekorpapier, welches mit einem Melaminharz impra-
gniert worden ist, in einer Heizpresse (z.B. Kurztaktpres-
se oder kontinuierlicher Doppelbandpresse) beschichtet
worden, so dass das Melaminharz ausgehartet und aus-
polymerisiert ist.

[0031] Diese so vorbereitete Holzwerkstoffplatte wird
dann mit einer flissigen Beschichtung versehen. In die-
sem Fall weist die flissige Beschichtung einen Primer
(Haftvermittler)auf oder besteht aus einem Primer, der
die Haftung zwischen der Digitaldruckfarbe und der dar-
unterliegenden ausgeharteten Melaminschicht vermit-
telt. Alternativ kann die ausgehartete Melaminschicht
auch angeschliffen werden, um dann mit der genannten
flissigen Beschichtung versehen zu werden. Als dritte
mdgliche Alternative dieser Ausfiihrungsform kann auch
nur ein Anschleifen der Melaminschicht ausreichen und
aufdie flissige Grundschichtin Form eines Primers oder
Haftvermittlers komplett verzichtet werden.

[0032] In einer alternativen Ausfiihrungsform kann als
letzte Schicht auf die bestehende Farbempfangsschicht
ein feines Raster aus einem gleichen, alternativ aus ei-
nem anderen flissigen Medium aufgetragen werden wie
in Figur 6 dargestellt. Dieses mikroskopische Raster
kann einen Abstand von weniger als 0,01 mm zwischen
den einzelnen Rasterpunkten haben. In einer alternati-
ven Ausflihrungsform liegt der Abstand der Rasterpunkte
zwischen 0,01 mm und 0,25 mm. Der Vorteil dieser ge-
rasterten Oberflache als Farbempfangsschicht liegt dar-
in, dass die Ausbreitung sowohl der kleineren als auch
der gréReren Tintenstrahlstropfchen, d.h. kleiner als 20
pl aber auch gréRer als 40 pl, insbesondere 6pl bis 40pl,
gesteuert wird. Es gibt ein klareres Bild und weniger Ver-
laufen der Trépfchen.

[0033] AnschlieRend durchlauft das flachige Werk-
stlick als Rollen- oder Bahnware oder - wie in unserem
Beispielfall - die Spanplatte als Plattenware die Druck-
station 34. Die Druckstation besteht aus Druckbalken fiir
die jeweilige Farbe, also beispielsweise bei einem Vier-
farbendruck aus vier Druckbalken. Jeder einzelne Druck-
balken besteht aus einer Vielzahl von Druckkdpfen, die
so aneinandergereiht sind, dass sie liickenlos Uber die
Breite des Werkstiickes das entsprechende Druckbild
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abgeben kénnen. In einer alternativen Ausfiihrungsform
kann zwischen den einzelnen Druckbalken 35 noch eine
Zwischentrocknung 36 angeordnet sein. Wenn die ver-
wendete Druckfarbe beispielsweise eine UV-ausharten-
de Druckfarbe ist, kann diese Zwischentrocknung 36 aus
UV-Strahlern ausgebildet sein.

[0034] Der Druck auf das flachige Werkstiick erfolgt
dergestalt, dass die Druckképfe stehend angeordnet
sind und das flachige Werkstiick unter den Druckkdpfen
hinweg transportiert wird. Dabei wird iber die gesamte
Breite des flachigen Werkstlicks das Druckbild in einem
Durchgang aufgetragen. An keiner Stelle des Werk-
stlicks wird also mehrfach Ubereinander gedruckt. Die
Druckkopfe in den Druckbalken (35) sind derartig aus-
gepragt, dass sie unterschiedliche Trépfchengrofien
ausbilden kénnen, insbesondere auch kleine Tropfchen-
gréRen von weniger als 20 pl pro Tropfchen. Die Anzahl
der verschiedenen TrépfchengroRen ("Graustufen”) liegt
bei bis zu 15 verschiedenen Graustufen, in einer beson-
ders bevorzugten Auspragungsform bei 3-8 verschiede-
nen Graustufen. Das so in einem Durchlauf bedruckte
Bild, welches in Figur 5 noch einmal dargestellt ist, ist
optisch ansprechend und stellt durch die unterschiedli-
chen TrépfchengréRen eine hohe visuelle Auflésung und
damit eine sehr realitdtsnahe Darstellung des Holzde-
kors oder Steindekors oder der sonstigen dekorativen
Oberflache dar.

[0035] AnschlieRend kann auf die so dekorativ be-
druckte Oberflache noch eine VerschleiRschutzschicht
aufgebracht werden, die ebenfalls in einem fllissigen Zu-
stand aufgetragen und anschlieend getrocknet wird. In
einer alternativen Ausfiihrungsform kénnen dieser flis-
sigen Verschleil3schutzschicht noch Beimengungen, die
die Oberflacheneigenschaften positiv gestalten, zugege-
ben werden. Diese Beimengungen kénnen z.B. Korund
(AIO,) zur Erhéhung der Abriebsfestigkeit sein oder auch
chemische Nanopartikel, die die Kratzfestigkeit eines
flissig aufgetragenen Lackes verbessern. In einer bei-
spielhaften Ausfiihrungsform kann das flussig aufgetra-
gene Medium vor dem Druck (Farbempfangsschicht) ein
UV-aushartendes Acrylat sein, welches mit ebenfalls auf
Acrylatbasis hergestellten UV-Druckfarben im Tinten-
strahlverfahren bedruckt wird. Selbstverstandlich kén-
nen auch andere flissige Medien und entsprechend dar-
auf haftende digitale Tinten fir die verwendete Druck-
maschine eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer dekorativ bedruck-
ten Oberflache auf einem flachigen Werkstiick mit
folgenden Schritten:

- Vorbehandeln eines flachigen, im wesentli-
chen aus Holz oder Holzbestandteilen beste-
henden Werkstiickes durch Auftrag von minde-
stens einer flissigen Grundschicht (12, 22);
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- Teilweises oder vollstdndiges Trocknen der
mindestens einen aufgetragenen fliissigen
Grundschicht (12, 22);

- digitales Tintenstrahldrucken im Durchlauf auf
das vorbehandelte flachige Werkstiick, wobei
beim Tintenstrahldrucken Tintenstrahldruck-
képfe Tropfchen mit einer variablen Trépfchen-
grofRe ausgeben und das Werkstlick mit unter-
schiedlich groRen Trépfchen bedruckt wird, wo-
bei die kleinste TropfchengréRe < 20 pl ist und
die kleinen Trépfchen von den gréReren Tropf-
chen sich um mindestens den Faktor zwei un-
terscheiden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine fliissige Grund-
schicht (11, 12) als Farbempfangsschicht in Form
eines UV-aushartendes Acrylatlacks aufgebracht
wird und die nachfolgende Trocknung durch eine
UV-Strahlenaushartung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das flachige Werkstiick eine
bereits vorher mit einem ausgeharteten Melaminfilm
beschichtete Holzwerkstoffplatte ist, und die fllissig
aufgetragene Grundschicht (12, 22) ein Haftvermitt-
ler zwischen dem Melamin und der darauffolgenden
Druckfarbe flir das Tintenstrahldrucken ist.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das flachige
Werkstlick aus einer mit einem impragnierten Mel-
aminfilm beschichteten und in einer Heizpresse aus-
geharteten Holzwerkstoffplatte besteht, die vor der
darauffolgenden flissigen Beschichtung in einer
Schleifmaschine angeschliffen wird, wobei der letzte
Schliff mit einer KorngréRe von 180 oder feiner, be-
sonders bevorzugt mit einer Korngréfie von 220 oder
feiner, gemacht wird.

Verfahren nach Anspruch 4., dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Anschleifen der Melamin-
schicht das digitale Tintenstrahldrucken direkt auf
die angeschliffene Melaminoberflache erfolgt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Auftrag einer oder mehrerer flissiger Grundschich-
ten (12, 22) ein gerasteter Auftrag mit einem flissi-
gen Medium mit einem Abstand der Rasterpunkte
zwischen 0,001 bis 0,25 mm, insbesondere zwi-
schen 0,01 bis 0,1 mm, erfolgt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem di-
gitalen Drucken eine weitere Beschichtung mit einer
oder mehreren Verschleilschutzschichten erfolgt.
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Verfahren nach einem der oben genannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Werk-
stlick ein Furnier beschichtete wird, und das Furnier
nach der Trocknung der Farbempfangsschicht der-
artig biegsam bleibt, dass es als auflaminierbares
Kantenmaterial fir Mébel und FuBbdden verwend-
bar ist.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Druk-
ken das Volumen der einzelnen digital gedruckten
Tropfchen in einem Bereich von mindestens 15pl bis
30pl, insbesondere mindestens 10pl bis 40pl liegt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Druk-
ken das Volumen der kleinsten verwendeten Tropf-
chen kleiner 20 pl ist.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucken
mit mehreren Farben erfolgt, vorzugsweise mit vier
Farben.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucken
mit UV-hartender Druckfarbe erfolgt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckfar-
be nach dem Drucken aller verwendeten Farben
ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Drucken zumindest einer der verwendeten Farben
eine Zwischentrocknung erfolgt und anschliefend
ein Drucken mit einer weiteren Farbe erfolgt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die gedruck-
ten Tropfchen beabstandet voneinander aufge-
druckt werden und dadurch nicht ineinander verflie-
Ren, sondern durch schnelles Trocknen als Tropf-
chen mikroskopisch sichtbar bleiben.

Claims

1.

Method for producing a decoratively printed surface
on a flat workpiece, comprising the following steps:

- pre-treating a flat workpiece, substantially
composed of wood or wood components, by ap-
plying at least one liquid base layer (12, 22);

- partly or completely drying the at least one lig-
uid base layer (12, 22) applied;

- digital inkjet printing onto the pre-treated flat
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workpiece in a continuous pass, during the inkjet
printing inkjet print heads discharging droplets
with a variable droplet size and the workpiece
being printed with droplets of different size, the
smallest droplet size being < 20 pl and the small
droplets differing from the larger droplets by at
least the factor two.

Method according to Claim 1, characterized in that
the at least one liquid base layer (11, 12) is applied
as a colour receiving layer in the form of a UV-curing
acrylate varnish, and the following drying is carried
out by UV-radiation curing.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the flat workpiece is a wooden board already
previously coated with a cured melamine film, and
the base layer (12, 22) applied as a liquid is an ad-
hesion promoter between the melamine and the fol-
lowing printing ink for the inkjet printing.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that the flat workpiece con-
sists of a wooden board coated with an impregnated
melamine film and cured in a hot press and which,
before the following liquid coating, is sanded in a
sanding machine, the last sanding being carried out
with agrain size of 180 orfiner, particularly preferably
with a grain size of 220 or finer.

Method according to Claim 4, characterized in that,
following the sanding of the melamine layer, the dig-
ital inkjet printing is carried out directly on the sanded
melamine surface.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that, following the appli-
cation of one or more liquid base layers (12, 22), a
screened application is carried out with a liquid me-
dium with a spacing of the screen dots between
0.001 and 0.25 mm, in particular between 0.01 and
0.1 mm.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that, after the digital print-
ing, a further coating is carried out with one or more
wear-resistant layers.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that the workpiece coated
is a veneer, and, following the drying of the colour
receiving layer, the veneer remains flexible in such
a way that it can be used as an edge material that
can be laminated on for furniture and floors.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that, during the printing,
the volume of the individual digitally printed droplets
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lies in arange from atleast 15 pl to 30 pl, in particular
at least 10 pl to 40 pl.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that the volume of the
smallest droplets used during the printing is less than
20 pl.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that the printing is carried
out with a plurality of colours, preferably with four
colours.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that the printing is carried
out with UV-curing printing ink.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that the printing ink is
cured following the printing of all the colours used.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that, following the printing
of at least one of the colours used, intermediate dry-
ing is carried out and printing with a further colour is
then carried out.

Method according to one of the aforementioned
claims, characterized in that the printed droplets
are printed at a distance from one another and, as
a result, do not flow into one another but remain mi-
croscopically visible as droplets as a result of rapid

drying.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'une surface imprimée de
maniére décorative sur une piéce a usiner plane,
comportant les étapes suivantes :

- prétraitement d’une piéce a usiner plane, cons-
tituée essentiellement de bois et de composants
ligneux en appliquant au moins une couche de
base liquide (12, 22) ;

- séchage partiel ou complet de la couche de
base (12, 22) liquide appliquée au moins au
nombre de une :

- impression a jet d’encre numérique en continu
sur la piece a usiner plane prétraitée, sachant
que dans le cadre de I'impression a jet d’encre,
les tétes d’'impression a jet d’encre délivrent des
gouttelettes de dimension variable et que la pié-
ce a usiner est imprimée avec des gouttelettes
de diverses dimensions, sachant que la dimen-
sion la plus petite des gouttelettes est < 20 pl et
que les gouttelettes de petite dimension diffe-
rent des gouttelettes de plus grande dimension
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d’au moins le facteur deux.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche de base (11, 12) liquide au moins
au nombre de une est appliquée en tant couche re-
cevant la couleur sous la forme d’'une peinture
acrylate durcissant aux UV, et en ce que le séchage
qui suit a lieu grace a un durcissement par applica-
tion de rayons UV.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la piece a usiner plane est un panneau
dérivé du bois déja préalablement enduit d’'une pel-
licule de mélamine durcie, et en ce que la couche
de base (12, 22) appliquée de maniere liquide est
un agent d’accrochage entre la mélamine et la cou-
leur d’'impression qui suit celle-ci pour I'impression
ajetd’encre.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la piéce a usi-
ner plane se compose d’'un panneau dérivé du bois
enduit d’'une pellicule de mélamine imprégnée etdur-
ci dans une presse a chaud, lequel panneau dérivé
du bois est poncé avant I'enduction liquide qui suit
dans une ponceuse, sachant que le dernier pongage
est effectué avec un grain de 180 ou un grain plus
fin, en particulier de préférence avec un grain de 220
ou plus fin.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu’apres le pongage de la couche de mélamine,
limpression a jet d’encre numérique a lieu directe-
ment sur la surface de mélamine poncée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’apres 'applica-
tion d’'une ou de plusieurs couches de base (12, 22)
liquides, une application tramée avec un milieu liqui-
de a lieu a une distance des points de trame com-
prise entre 0,001 et 0,25 mm, en particulier entre
0,01 et 0,1 mm.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’apres I'impres-
sion numérique, une autre enduction avec une ou
plusieurs couches de protection contre 'usure a lieu.

Procédeé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un placage en
tant que piéce a usiner est enduit, et en ce que le
placage reste flexible apres le séchage de la couche
recevant la couleur de telle maniere qu’il peut étre
utilisé en tant que matériau pour chant pouvant étre
laminé pour des meubles ou des planchers.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lors de I'im-
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pression, le volume des gouttelettes imprimées nu-
mériquementindividuellement se situe dans une pla-
ge allantd’au moins 15 pl a 30 pl, en particulier allant
d’au moins 10 pl a 40 pl.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lors de I'im-
pression, le volume des gouttelettes utilisées de la
dimension la plus petite est inférieur a 20 pl.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'impression a
lieu avec plusieurs couleurs, de préférence avec
quatre couleurs.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'impression a
lieu avec une couleur d’'impression durcissant aux
uVv.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couleurd’im-
pression est durcie aprés I'impression de toutes les
couleurs utilisées.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’apres I'impres-
sion d’au moins une des couleurs utilisées, un sé-
chage intermédiaire a lieu et immédiatement aprés
a lieu une impression avec une autre couleur.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les gouttelettes
imprimées sont imprimées de maniére espacée les
unes des autres si bien qu’elles ne se mélangent
pas les unes aux autres, et en ce qu’au contraire
elles restent bien visibles au microscope comme
gouttelettes grace a un séchage rapide.
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