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(57)  EinVerfahren zum Veredeln eines Paneels um-
fasst folgende Schritten:

a) Auspacken eines Paneels mit einem Kern aus Holz-
werkstoff aus einer transportsicheren Verpackung, wo-
bei auf einer Oberseite des Kerns eine Grundierung in
Form wenigstens einer mit dem Kern verpressten Kunst-
harzschicht und gegebenenfalls ein Primer sowie auf ei-
ner der Oberseite des Kerns gegeniiberliegenden Unter-
seite des Kerns eine Beschichtung angeordnet ist und
an sich gegenilberliegenden Seitenflaichen Verbin-
dungs- und Verriegelungsmittel angebracht sind,

b) Aufbringen einer Dekorschicht mit einem Dekor auf
die Grundierung oder den Primer,

c¢) Aufbringen wenigstens einer Nutzschicht auf die De-
korschicht.

Verfahren zum Veredeln eines Paneels und Vorrichtung zur Durchfiihrung eines solchen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
edeln eines Paneels sowie eine Vorrichtung zum Ver-
edeln eines Paneels nach einem derartigen Verfahren.
[0002] Laminatpaneele sind bereits seit geraumer Zeit
Stand der Technik und heute in vielfaltigen Anwendun-
gen, insbesondere als Ersatz fir Echtholzpaneele, nicht
mehr weg zu denken. Ein besonders groRes Anwen-
dungsgebiet besteht in der Verkleidung von Wanden,
Decken und FuBbdden, wo aus entsprechenden Wand-,
Decken- und Fulbodenpaneelen die jeweilige Verklei-
dung zusammengesetzt wird. Natirlich werden in ver-
schiedenen Anwendungsgebieten verschiedene Anfor-
derungen an die Oberflachenbeschaffenheit derartiger
Laminatpaneele gestellt. Ein FuBbodenpaneel ist dabei
naturgemafl wesentlich gréReren Belastungen ausge-
setzt als beispielsweise eine Wand- oder Deckenverklei-
dung.

[0003] Die gro3technische Fertigung von Laminatpa-
neelen umfasst dabei eine ganze Reihe von Fertigungs-
schritten, die fir die verschiedenen Paneelsorten weit-
gehend gleich sind. Es wird zun&chst eine Tragerplatte,
beispielsweise aus einem Holzwerkstoff wie MDF, HDF
oder OSB, bereitgestellt und diese mit mehreren Schich-
ten gegebenenfalls unterschiedlicher Materialien be-
schichtet. Auf eine gegebenenfalls vorbehandelte Ober-
flache einer Holzwerkstoffplatte, die als Kern des herzu-
stellenden Paneels bereitgestellt wurde, wird eine De-
korschicht aufgebracht. Dies kann beispielsweise in
Form eines bedruckten impragnierten Papiers gesche-
hen. Das Papier kann auch unmittelbar auf die Oberseite
der Holzwerkstoffplatte aufgedruckt werden. Dies kann
mittels Druckwalzen oder einem Digitaldrucker gesche-
hen. Bevor das Dekor aufgedruckt wird, kann gegebe-
nenfalls auch eine Grundierungsschicht auf die Oberfl&-
che der Holzwerkstoffplatte aufgebracht werden. Dieses
Dekor muss, insbesondere sofern das Paneel als
FuBbodenpaneel verwendet werden soll, von minde-
stens einer Nutzschicht abgedeckt werden. Diese kann
beispielsweise aus einem Lack oder einem Kunstharz
bestehen. Vorteilhafterweise sind abriebfeste Partikel
(z.B. Korund) beigemischt, die die Oberflache des ferti-
gen Paneels widerstandsfahiger gegen die Belastung
durch Begehen machen. Der Schichtaufbau mit gegebe-
nenfalls mehreren Kunstharzschichten wird abschlie-
Rend in einer Presse unter Druck- und Temperaturein-
fluss verpresst, wie in der EP 1 454 763 B1-auf die voll-
umfanglich Bezug genommen wird- offenbart. Anschlie-
Rend wird die immer noch groformatige nun beschich-
tete Holzwerkstoffplatte in einzelne Paneele aufgeteilt.
Nach der Aufteilung in einzelne Paneele werden an den
Seitenflachen Verbindungsmittel in Form einer Feder
und einer Nut mit integrierten Verriegelungsmitteln an-
gebracht, sodass zwei Paneele mittels einer sogenann-
ten "Klick-Verbindung" miteinander verbunden und zu-
einander in vertikaler und horizontaler Richtung verrie-
gelt werden kénnen. Um den realistischen Eindruck ei-
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nes Laminatpaneels zu erhéhen, ist es bekannt, beim
Verpressen des Schichtaufbaus in die Oberseite eine zu
dem Dekor korrespondierende Struktur (embossed-in-
register) einzupragen. Das Laminatpaneel wird dadurch
nicht nur optisch sondern auch haptisch beispielsweise
einem Echtholz-Paneel weiter angeglichen.

[0004] Alternativ kann die Beschichtung auch mit
Lackschichten erfolgen, die anschlieRend durch den Ein-
satz hochenergetischer Strahlungen, beispielsweise
Elektronen- und UV-Strahlung, ausgehartet wird. Auch
in diesem Fall wird die groRformatige beschichtete Tra-
gerplatte erst nach dem vollstadndigen Ausharten der auf-
getragenen Schichten in Paneele aufgeteilt.

[0005] Auf dem Markt der Laminatpaneele, insbeson-
dere der FulRbodenpaneele, ist eine Nachfrage nach im-
mer mehr verschiedenen Dekorvarianten zu beobach-
ten. Dabei werden nicht nurimmer neue Holznachbildun-
gen nachgefragt, sondern auch zunehmend Fliesen- und
Steindekore sowie Fantasiedekore in verschiedenster
Form. Das UmrUsten einer grofRtechnischen Fertigungs-
anlage fir Laminatpaneele auf ein neues Dekor ist je-
doch relativ umstandlich, zeitintensiv und daher kosten-
aufwandig. Zudem missen beispielsweise fur den Fall,
dass das Dekor in Form eines bedruckten Dekorpapiers
auf den Holzwerkstoffkern aufgelegt wird, Dekorpapiere
mit verschiedenen Dekoren bevorratet werden. Dies be-
nétigt viel Lagerplatz und bindet zudem durch die grol3e
Menge vorzuhaltender Dekorpapiere unnétig viel Kapi-
tal.

[0006] Wird das Dekor beispielsweise tber Druckwal-
zen direkt auf die Holzwerkstoffplatte aufgedruckt, muss
fur jedes Dekor ein eigener Satz Walzen vorgehalten
werden, die insbesondere in der Anschaffung kostenin-
tensiv sind. Wenn eine Struktur in die Oberseite einge-
pragt werden soll, missen zusatzlich die Pressplatten
oder Pressbleche kostenaufwendig graviert werden. Zu-
dembeansprucht das Auswechseln derartiger Pressplat-
ten oder Pressbleche Zeit, in der die Produktionsanlage
steht, wodurch die Herstellungskosten fiir Laminatpa-
neele steigen.

[0007] Aus den vorgenannten Griinden ist es nur wirt-
schaftlich sinnvoll, relativ grofRe Stlickzahlen von Lami-
natpaneelen mit einem einmal gewahlten Dekor herzu-
stellen, bevor Paneele mit einem anderen Dekor produ-
ziert werden.

[0008] Neben der Nachfrage nach immer mehr ver-
schiedenen Dekorvarianten ist jedoch auch eine zuneh-
mende Verkleinerung der nachgefragten Auftragsgro-
Ren zu beobachten. Werden jedoch zu kleine Mengen
von Laminatpaneelen mit einem bestimmten Dekor
nachgefragt, kénnen diese nicht wirtschaftlich produziert
werden. Es missen folglich einzelne Auftrage beim Han-
del oder GroRhandler "gesammelt werden", wodurch
sich fir den Endkunden lange Lieferzeiten ergeben, die
dieser -insbesondere im do it yourself-Bereich- nicht ak-
zeptiert. Ein Teil der Nachfrage muss folglich unbefriedigt
bleiben.

[0009] Aus der WO 2010/055429 A2 ist ein Verfahren
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zum Herstellen eines Paneels bekannt, bei dem auf die
Oberseite einer groRformatigen Holzwerkstoffplatte zu-
nachst eine Grundierung aufgebracht wird. Die so grun-
dierte Holzwerkstoffplatte wird gegebenenfalls verpresst
und anschlieffend in einzelne Paneele aufgeteilt. Erstda-
nach werden die einzelnen Paneele mit dem gewlinsch-
ten Dekor bedruckt.

[0010] Nachteilig ist, dass obwohl durch das in der ge-
nannten Druckschrift beschriebene Verfahren die Ferti-
gungsanlage selbst kleiner und kompakter ausgebildet
sein kann, da nicht mehr die grof3¢formatigen Holzwerk-
stoffplatten, sondern kleinere Paneele bedruckt werden
mussen, in der Regel keine schnelleren Lieferzeiten klei-
ner LosgréfRen mit individuellen Dekoren erreicht wer-
den. Bestellt ein Kunde eine kleine Menge Paneele mit
einem gewunschten Dekor beispielsweise bei einem Pa-
neelhandler, wird dieser die eingehenden Bestellungen
sammeln, bis er insgesamt eine ausreichende Anzahl
von Paneelen beim Paneelhersteller bestellt. Dies ist not-
wendig, um die Transportkosten in vertretbare Grenzen
zu halten, da Laminatpaneele beispielsweise mit groften
Lastkraftwagen transportiert werden, die, um wirtschaft-
lich arbeiten zu kénnen, bis zu einem gewissen Grade
ausgelastet sein mdissen. Durch das in der WO
2010/055429 A2 beschriebene Verfahren kann zwar die
Wirtschaftlichkeit des Herstellungsverfahrens durch die
Verwendung kleinerer Anlagen gesteigert werden, eine
Flexibilisierung insbesondere was die schnelle Lieferung
kleiner und kleinster LosgréRen mit individuellen Deko-
ren angeht, wird jedoch nicht erreicht.

[0011] Das erfindungsgemaf zu Iésende Problem be-
steht also darin, dass es bei der derzeitigen Art und Wei-
se, wie die vom Endkunden gewiinschten Laminatpa-
neele hergestellt werden, aus wirtschaftlichen Griinden
nicht mdglich ist, in vertretbarer Lieferzeit auch ausge-
fallene Kundenwtiinsche zu befriedigen, sofern nicht eine
Mindestlosgrofie gefordert wird, und dass auch dann,
wenn die MindestlosgréRe erreicht sein sollte (beispiels-
weise im Objektbereich, also der Ausstattung groRer BU-
ros oder Hotels) eine langere Lieferzeit in Kauf genom-
men werden muss, weil natlrlich die Anlage beim Pa-
neelhersteller erst entsprechend umgeristet werden
muss, was selbst bei schlechtester Auftragslage nicht
innerhalb weniger Stunden oder Tage mdglich ist.
[0012] Dieses Problem kann dadurch gelést werden,
dass die Kette des Herstellungsprozesses unterbrochen
wird und der Handler, der den Dekorwunsch des End-
kunden entgegennimmt, das Dekor selbst auf die Panee-
le aufbringen kann. Der Handler kann aber keine Holz-
werkstoffplatten in AbmafRen von mehreren Metern
handhaben und aufteilen.

[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dem die Moglichkeit
geschaffen wird, dass ein Handler, dem Roh-Paneele
zur Verflgung gestellt werden, diese anschlieRend dem
Kundenwunsch entsprechend miteinem Dekor versehen
kann, damit auch kleinste AuftragsgréRen flexibel und
wirtschaftlich herstellbar sind und gleichzeitig die Lager-
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und Materialkosten reduziert werden.

[0014] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe durch
ein Verfahren zum Veredeln eines Paneels mitfolgenden
Schritten:

a) Auspacken eines Paneels mit einem Kern aus
Holzwerkstoff aus einer transportsicheren Verpak-
kung, wobei auf einer Oberseite des Kerns eine
Grundierung in Form wenigstens einer mit dem Kern
verpressten Kunstharzschicht und gegebenenfalls
ein Primer sowie auf einer der Oberseite des Kerns
gegenliberliegenden Unterseite des Kerns eine Be-
schichtung angeordnet ist und an sich gegeniiber-
liegenden Seitenflachen Verbindungs- und Verrie-
gelungsmittel angebracht sind,

b) Aufbringen einer Dekorschicht mit einem Dekor
auf die Grundierung oder den Primer,

c) Aufbringen wenigstens einer Nutzschicht auf die
Dekorschicht.

[0015] Die Dekorschicht wird dabei vorteilhafterweise
direkt auf die Grundierung oder den Primer aufgedrucki.
Alternativ kann auch ein Dekorpapier mit einem Dekor
bedruckt werden und als Dekorschicht auf die Grundie-
rung oder den Primer aufgelegt werden. Die wenigstens
eine Nutzschicht besteht vorteilhafterweise aus einem
Kunstharz und wird nach dem Aufbringen durch Verpres-
sen unter Druck- und Temperatureinfluss ausgehartet.
Dabei kann insbesondere eine Strukturin die wenigstens
eine Nutzschicht eingebracht werden.

[0016] Alternativ kann die wenigstens eine Nutz-
schicht auch aus einem Lack bestehen, der nach dem
Aufbringen mittels Elektronen- oder UV-Strahlen ausge-
hartet wird. Uber das Aufdrucken eines strukturbildenen-
den Lackes kann dabei eine Struktur in die wenigstens
eine Nutzschicht eingebracht werden. Alternativ kénnen
auch den Verlauf des Lackes stérende Mittel aufgedruckt
werden und dadurch strukturbildende Vertiefungen und/
oder Erhéhungen erzeugt werde.

[0017] Als besonders vorteilhaft hat sich herausge-
stellt, wenn das Aufbringen der Dekorschicht und der we-
nigstens einen Nutzschicht durch die folgenden Schritte
geschieht:

- Bereitstellen der wenigstens einen Nutzschicht auf
einem Tragermedium,

- Aufdrucken der Dekorschicht auf die wenigstens ei-
ne Nutzschicht,

- Auflegen des Schichtaufbaus aus dem Tragermedi-
um, der wenigstens einen Nutzschicht und Dekor-
schicht auf die Grundierung oder den Primer, sodass
die Dekorschicht auf der Grundierung oder dem Pri-
mer angeordnet wird und
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- Entfernen des Tragermediums.

[0018] AnschlieRend kann in die wenigstens eine
Nutzschicht eine Struktur eingepragt werden. Die Struk-
tur, die in die wenigstens eine Nutzschicht eingebracht
ist, korrespondiert dabei vorteilhafterweise zum Dekor
der Dekorschicht, um den natrlichen Eindruck des imi-
tierten Werkstoffes zu verbessern. Vor dem Aufbringen
der Dekorschicht wird das

[0019] Paneel vorteilhafterweise gereinigt.

[0020] Eine erfindungsgemafie Vorrichtung zum Ver-
edeln eines Paneels nach einem oben beschriebenen
Verfahren umfasst insbesondere ein Druckwerk zum
Aufdrucken eines Dekors auf die Grundierung oder den
Primer, das Dekorpapier oder das mit der wenigstens
einen Nutzschicht beschichtete Tragermedium, eine Ein-
gabeeinrichtung zum Eingeben einer Auswahl eines in
Form von elektronischen Daten in einem Datenspeicher
hinterlegten Dekors aus einer Mehrzahl zur Verfiigung
stehender Dekore durch einen Benutzer und eine elek-
trische Steuerung, die eingerichtet ist, um das ausge-
wahlte Dekor aus dem Datenspeicher auszulesen und
das Druckwerk so anzusteuern, dass das ausgewahlte
Dekor gedruckt wird. Vorteilhafterweise verfiigt die Vor-
richtung Uber eine Anzeigeeinrichtung, Gber die die zur
Verfligung stehenden Dekore dem Benutzer angezeigt
werden.

[0021] Der Erfindung liegt die Idee zugrunde, die Her-
stellung von Laminatpaneelen, insbesondere fiir den
Einsatz als Wand-, Decken- und Bodenbelage flexibeler,
einfacher und kostengtinstiger zu gestalten. Dazu ist vor-
gesehen, dass im Rahmen der grotechnischen Ferti-
gung nur noch grundierte Paneele als Halbzeuge herge-
stelltwerden. Diese weisen einen Kern aus Holzwerkstoff
auf, der beispielsweise als OSB, MDF oder HDF ausge-
bildet sein kann. Dieser wird mit einer Grundierung be-
schichtet, die mit dem Kern der Holzwerkstoffplatte ver-
presst wird. Dadurch entsteht eine leicht bedruckbare
Oberflache, die die erforderlichen Eigenschaften auf-
weist, um ein exzellentes Druckbild beim spateren Be-
drucken zu gewahrleisten. Die Grundierungin Form einer
Kunstharzschicht kann dabei in unterschiedlichsten For-
men auf den Kern aus Holzwerkstoff aufgebracht wer-
den. Denkbar ist beispielsweise das Aufbringen in Form
eines harzgetrankten Papiers, als direkt auf die Obersei-
te aufgebrachte Kunstharzschicht oder in Form einer Fi-
nishfolie, die beispielsweise mit einem Klebstoff, der
Kunstharz enthalten kann, aufkaschiert wird. Alle diese
aufgetragenen Grundierungen fliihren zu einer beson-
ders hohen Oberflachenqualitat. In Abh&ngigkeit der auf
die Holzwerkstoffplatte aufgebrachten Grundierung wird
aufdie der Oberseite der Holzwerkstoffplatte gegeniiber-
liegende Unterseite eine Beschichtung aufgebracht. Die-
se kann beispielsweise die Funktion eines Gegenzugs
Ubernehmen. Dies ist insbesondere dann nétig, wenn
beim Trocknen der aufgebrachten Grundierung eine
Zugkraft parallel zur Oberflache der Holzwerkstoffplatte
auf die Holzwerkstoffplatte ausgeubt wird. Durch die Auf-
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tragung einer entsprechenden Beschichtung auf die Un-
terseite der Holzwerkstoffplatte wird auch auf die Unter-
seite eine entsprechende Kraft ausgelbt, sodass eine
Wdlbung oder Schiisselung der Holzwerkstoffplatte wirk-
sam verhindert wird.

[0022] Wird die Grundierung beispielsweise in Form
einer beschichteten Folie aufgebracht, die bereits fertig
ausgehartet ist, kann das Aufbringen eines Gegenzuges
unnoétig sein. Die auf die Unterseite aufgebrachte Be-
schichtung kann dann beispielsweise die Aufnahme von
Feuchtigkeit in die Unterseite der Holzwerkstoffplatte
verhindern oder lediglich optische Grinde haben. So
kann die Akzeptanz eines Paneels im Markt beim End-
verbraucher insbesondere dadurch gesteigert werden,
dass auch auf der im verlegten Zustand nicht mehr sicht-
baren Unterseite der Paneele die als Kern fungierende
Holzwerkstoffplatte nicht mehr zu sehen ist.

[0023] Nachdem die Grundierung auf die Oberseite
und die Beschichtung auf die Unterseite der Holzwerk-
stoffplatte aufgebracht ist, wird der Schichtaufbau ver-
presst. Dies kann unter Druck- und Temperatureinfluss
geschehen. Dies ist insbesondere dann nétig, wenn zu-
mindest eine der aufgebrachten Schichten sich mit dem
Holzwerkstoffkern verbinden soll. Wird die Grundierung
in Form einer bereits fertig ausgehérteten Folie aufka-
schiert, ist ein Verpressen unter Druck ausreichend.
[0024] Nachdem Verpressendes Schichtaufbaus wird
die noch immer groRformatige, beschichtete und ver-
presste Holzwerkstoffplatte in einzelne Paneele aufge-
teilt. Seitenflachen der Paneele werden anschlielend
spanabhebend bearbeitet, um Verbindungs- und Verrie-
gelungsmittel anzuarbeiten. Diese Verbindungs- und
Verriegelungsmittel kbnnen in einfachen Nut- und Feder-
profilierungen bestehen oder kompliziertere Profile um-
fassen, mitdenen eine Verriegelung zweier verbundener
Paneele beispielsweise sowohl in senkrechter als auch
in horizontaler Richtung gewahrleistet wird. Zudem kén-
nen auch Verbindungs- und Verriegelungsmittel an Sei-
tenkanten von Paneelen angearbeitet werden, in die
noch separate Verbindungselemente, die beispielsweise
aus Kunststoff bestehen kdnnen, eingesetzt werden. Fiir
das Verlegen bzw. Verbinden zweier identischer Panee-
le ist es jedoch von Vorteil, wenn Verbindungs- und Ver-
riegelungsmittel so aus dem Paneel herausgearbeitet,
beispielsweise herausgefrast werden, dass zwei identi-
sche Paneele ohne zusatzliche Verbindungselemente
miteinander verbunden und verriegelt werden kénnen.
[0025] Die so hergestellten grundierten Paneele wer-
den abschlieRend transportsicher verpackt. Zuvor kann
eine Qualitatskontrolle durchgefihrt werden, um eine
moglichst hohe Qualitat der grundierten Paneele zu ge-
wahrleisten.

[0026] Da der Laminathersteller nur noch grundierte
Paneele herstellt, auf die keinerlei Dekorschicht aufge-
bracht werden muss, verringern sich fir den Laminather-
steller sowohl die Lagerhaltungs- als auch die Material-
kosten. Es missen keine Dekorpapiere in verschiedenen
Dekoren bevorratet werden oder Prégewalzen oder Pra-
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geplatten bereitgestellt werden, um Paneele mit ver-
schiedenen Dekoren herstellen zu kénnen. Dadurch wird
sowohl der benétigte Lagerplatz als auch das gebundene
Kapital deutlich verringert. Zudem entfallen Umrustzei-
ten, da alle Paneele die gleiche Grundierung aufweisen.
Dadurch kann die Produktionsanlage wirtschaftlicher ar-
beiten und die Herstellungskosten werden weiter redu-
zZiert.

[0027] Um eine besonders gute Bedruckbarkeit der so
hergestellten Paneele zu gewahrleisten, ist die Grundie-
rung insbesondere eingefarbt. Hierbei sindinsbesondere
mehrere Farben mdglich, als Beispiele seien weil} oder
beige genannt. Dabei werden als Druckbasis beispiels-
weise eingefarbte Papiere eingesetzt, deren Farbe dem
hellsten Farbton im aufzudruckenden Dekor entspricht.
Ist, wie hier, das aufzubringende Dekor noch nicht be-
kannt, ist daher eine weil’e oder zumindest sehr helle
Grundierung vorteilhaft. Jede andere Farbe ist jedoch
ebenso als Grundierung denkbar. Um besondere Effekte
beim spateren Bedrucken von derart vorgrundierten Pa-
neelen zu erreichen, kannin die Grundierung bereits eine
Struktur eingebracht sein. Dies geschieht vorteilhafter-
weise beim Verpressen des Schichtaufbaus, insbeson-
dere durch dabei verwendete Prageplatten oder Prage-
walzen.

[0028] Derart hergestellte vorgrundierte Paneele wei-
sen insgesamt jedoch eine sehr glatte Oberflache auf.
Insbesondere ist die Oberflaiche homogen und, sofern
die Grundierung eingefarbt ist, gut deckend. Dies ist in
Kombination mit einer sehr geringen Fehlerhaufigkeit
durch Oberflachenfehler oder Schmutzpartikel insbe-
sondere flir einen Digitaldruck, bei dem das vorgrundier-
te Paneel mittels eines Digitaldruckers direkt bedruckt
wird, sehr wichtig. Eine eingefarbte Holzwerkstoffplatte
kann die Funktion einer Grundierung zumindest teilweise
Ubernehmen.

[0029] Durch die sehr geringe Oberflachenrauigkeit
der Oberseite des Paneels, die beispielsweise kleiner
als 20 pm, besonders bevorzugt sogar kleiner als 10 pum
ist, wird beim spateren Bedrucken ein sehr gutes Druck-
bild erreicht. Als Prifnorm fiir die Oberflachenrauigkeit
wird Uberwiegend die ISO 4287-1 verwendet. Wenn die
Holzwerkstoffplatte oder die Grundierung eingefarbt ist,
gilt fir die Farbe vorteilhafterweise, dass ein Helligkeits-
parameter L grofer ist als 92, ein Rot-Griin-Wert A zwi-
schen -5 und +5, bevorzugt zwischen -2 und +2 und ein
Gelb-Blau-Wert B zwischen -15 und +15, bevorzugt zwi-
schen -8 und +8 liegt. Durch die angegebenen Werte
werden Farben im CIELAB-Farbraum beschrieben. Die
normative Basis dieses Farbraums ist die DIN 6174. Die
Farbe der Grundierung bzw. der eingefarbten Holzwerk-
stoffplatte sollte dabei dem hellsten Farbton im aufzu-
bringenden Dekor entsprechen. Sofern dieses, wie vor-
liegend, noch nicht bekannt ist, bietet sich naturgeman
eine besonders helle, insbesondere weile, Oberflachen-
farbe an.

[0030] Derartig vorgrundierte Paneele werden beim
Laminathersteller in einem zentralen Lager, beispiels-
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weise einem Hochregallager gelagert. Zuvor kénnen sie
insbesondere so gereinigt und verpackt werden, dass
sie im weiterverarbeitenden Betrieb direkt bedruckt oder
verarbeitet werden konnen, ohne dass die Paneele dort
nochmals gereinigt werden mussen. Dies muss jedoch
nur noch fir eine einzige Sorte Paneele vorgehalten wer-
den, sodass eine platzintensive Lagerung von Paneelen
mit unterschiedlichen Dekoren, unterschiedlichen Ober-
flachenstrukturen oder unterschiedlichen Oberflachen-
glten nicht mehr nétig ist.

[0031] Die grundierten Paneele werden anschlieRend
zu einem weiterverarbeitenden Betrieb transportiert.
Dies kann beispielsweise ein mit dem Laminathersteller
verbundener Franchise-Betrieb, ein Baumarkt, ein In-
nenausstatter, Handler oder ein Bodenverleger sein.
[0032] Beidiesem werden die vorgrundierten Paneele
aus der transportsicheren Verpackung ausgepackt. An-
schlieffend wird eine Dekorschicht mit einem Dekor nach
unmittelbarem Kundenwunsch auf die Grundierung oder
den Primer aufgebracht und von wenigstens einer Nutz-
schicht abgedeckt.

[0033] Das Aufbringen der Dekorschicht auf die Grun-
dierung oder den Primer kann auf unterschiedliche Wei-
se geschehen.

[0034] Die Dekorschicht kanninsbesondere direkt auf
die Grundierung oder den Primer aufgedruckt werden.
Dabei durchlauft das vorgrundierte Paneel ein Druck-
werk, das vorteilhafterweise ein Digitaldrucker ist. Da-
durchist es mdéglich, insbesondere verschiedene Dekore
schnell und einfach nacheinander auf verschiedene Pa-
neele zu drucken, ohne das Druckwerk auf das neue
Dekor umriisten zu missen. Dadurch, dass nur noch ein-
zelne Paneele bedruckt werden missen und nicht, wie
im Stand der Technik Ublich, ganze grof3formatige Holz-
werkstoffplatten, kann das Druckwerk klein und kompakt
und damit platz- und kostenguinstig ausgefiihrt sein. Al-
ternativ kann auch ein Dekorpapier, das in Form grofRer
Rollen vorgehalten werden kann, mit einem Dekor be-
druckt werden und anschlieRend als Dekorschicht auf
die Grundierung oder den Primer aufkaschiert werden.
[0035] In beiden Fallen sollte die Dekorschicht durch
wenigstens eine Nutzschicht abgedeckt werden. Die An-
zahl sowie die Art der aufgebrachten Nutzschichten
hangt dabei stark vom geplanten Einsatzort der so de-
korierten Paneele ab. Insbesondere bei Wand- und Dek-
kenpaneelen ist es oftmals ausreichend, wenn die we-
nigstens eine Nutzschicht die Dekorschicht wischfest
Uberdeckt. Werden die bedruckten Paneele jedoch als
FulRbodenpaneel eingesetzt, sind sie einer deutlich ho-
heren Belastung ausgesetzt. In diesem Fall kbnnen ins-
besondere mehrere Nutzschichten aufgebracht werden,
denen Zusatze beigemischt sind, die eine Abrieb- und/
oder Kratzfestigkeit der Oberseite der dann fertigen Pa-
neele erhéhen.

[0036] Die wenigstens eine Nutzschicht kann dabei
aus einem Kunstharz bestehen und nach dem Aufbrin-
gen durch Verpressen unter Druck- und Temperaturein-
fluss ausgehartet werden. Beim Verpressen kann auch
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eine Struktur, die insbesondere zum Dekor der Dekor-
schicht korrespondiert, in die wenigstens eine Nutz-
schicht eingepragt werden, um so beispielsweise das na-
turliche Erscheinungsbild eines Echtholzdekors reali-
tatsndher auszugestalten.

[0037] Alternativ kann die wenigstens eine Nutz-
schicht auch in Form wenigstens einer Lackschicht aus-
gebildet sein, die dann unter Einsatz energiereicher
Strahlung, beispielsweise Elektronen- oder UV-Strah-
lung, aushartet. In diesem Fall kann auch ein strukturbil-
dender Lack aufgebracht werden, tGber den beim Aus-
héarten eine Struktur in die wenigstens eine Nutzschicht
eingebracht werden kann.

[0038] Beim Ausharten durch energiereiche Strahlung
und durch Verpressen kann insbesondere eine begeh-
bare Oberflache des Paneels gewahrleistet werden. Dies
geschieht insbesondere dann, wenn das Paneel als
FuRbodenpaneel verwendet werden soll.

[0039] In allen bisher genannten Fallen muss im wei-
terverarbeitenden Betrieb, beispielsweise in einem Bau-
markt, die Dekorschicht mit wenigstens einer Schichtaus
einem Kunstharz oder einem Lack abgedeckt und an-
schliefend ausgehartet werden. Dazu ist ein relativ ho-
her apparativer Aufwand nétig, der neben einem erhdh-
ten Platzaufwand auch relativ hohe Investitionskosten
nach sich zieht. Zudem kann es nétig sein, fir die Be-
dienung einer Vorrichtung zur Durchfiihrung der im wei-
terverarbeitenden Betrieb noétigen Verfahrensschritte,
insbesondere bei der Beschichtung mit Kunstharz oder
Lack, Fachpersonal einzusetzen.

[0040] In besonders einfacher Weise kann daher die
Dekorschicht und die wenigstens eine Nutzschicht mit
folgenden Verfahrensschritten auf das vorgrundierte Pa-
neel aufgebracht werden. Auf einem Tragermedium, bei-
spielsweise einer Folie, wird die wenigstens eine Nutz-
schicht bereitgestellt. Sollten mehrere Nutzschichten n6-
tig sein, befinden sich diese in ungekehrter Reihenfolge
auf dem Tragermedium. Die Nutzschicht, die beim ferti-
gen Paneel die Oberseite bilden soll, befindet sich folg-
lich direkt auf dem Tragermedium und wird von den Nutz-
schichten, die beim fertigen Paneel unter ihr liegen, ab-
gedeckt. Beim weiterverarbeitenden Betrieb werden ver-
schiedene Schichtaufbauten dieser wenigstens einen
Nutzschicht auf dem Tragermedium vorgehalten. Die
Nutzschicht, die beim fertigen Paneel die Dekorschicht
abdecken soll, befindet sich im Schichtaufbau auf dem
Tragermedium folglich ganz oben. Diese wird nun mit
dem auf das Paneel aufzubringenden Dekor bedruckt.
Anschlieend wird der gesamte Schichtaufbau so auf die
Grundierung oder den Primer aufgelegt, dass nun das
Dekor direkt auf der Grundierung oder dem Primer auf-
liegt und von der wenigstens einen Nutzschicht abge-
deckt wird. Ganz oben im Schichtaufbau befindet sich
nun das Tragermedium, beispielsweise die Tragerfolie.
Dieser Schichtaufbau wird nun mit dem vorgrundierten
Paneel verpresst. Dazu ist es ausreichend, wenn auf den
Schichtaufbau Druck ausgelibt wird. Da die wenigstens
eine Nutzschicht, die sich auf dem Tragermedium befin-
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det, bereits fertig ausgehartet ist, ist eine Einwirkung un-
ter erh6htem Temperatureinfluss unnétig.

[0041] AnschlieRend wird das Tragermedium abgezo-
gen und die Dekorschicht und die wenigstens eine Nutz-
schichtverbleiben auf der Grundierung bzw. dem Primer.
Auf diese

[0042] Weiseistes moglich, das grundierte Paneel fer-
tig zu veredeln, ohne flissige Harze und Lacke aufzu-
bringen, die noch ausgehartet werden missen. Dadurch
wird sowohl der apparative Aufwand als auch das Inve-
stitionsvolumen deutlich reduziert. In die wenigstens eine
Nutzschicht kann beim Verpressen des Schichtaufbaus
auch in dieser Ausgestaltung eine Struktur eingepragt
werden, die insbesondere zum Dekor der Dekorschicht
korrespondiert.

[0043] Eine Vorrichtung zum Veredeln eines Paneels
nach einem eben beschriebenen Verfahren umfasst da-
bei insbesondere ein Druckwerk zum Aufdrucken des
Dekors auf die Grundierung oder den Primer, das De-
korpapier oder das mit der wenigstens einen Nutzschicht
beschichtete Tragermedium inim Grunde genommen je-
der gewuinschten Farbe und Maserung und zudem eine
Eingabeeinrichtung, mit der eine Auswahl eines Dekors
eingegeben werden kann, das in Form von elektroni-
schen Daten in einem Datenspeicher hinterlegt ist. Die
Vorrichtung umfasst zudem eine elektrische Steuerung,
die eingerichtetist, das ausgewahlte Dekor aus dem Da-
tenspeicher auszulesen und das Druckwerk so anzu-
steuern, dass das ausgewahlte Dekor gedruckt wird. Fir
den Kunden besonders komfortabel umfasst diese Vor-
richtung zudem eine Anzeigeeinrichtung, Uiber die die zur
Verfligung stehenden Dekore dem Benutzer angezeigt
werden.

[0044] Konkret kann ein derartiges Verfahren bei-
spielsweise in einem Baumarkt wie folgt ablaufen.
[0045] Ein Kunde, der Paneele fiir eine bestimmte
RaumgroRe bendtigt, erhalt zunachst die Informationen,
welche Paneelanzahl er bendtigt. An einer Anzeigeein-
richtung einer Vorrichtung, mit der das grundierte Paneel
wie oben beschrieben veredelt werden kann, kann er sich
verschiedene Dekore, die zur Auswahl stehen, ansehen.
Diese Dekore sind in Form von elektronischen Daten in
einem Datenspeicher innerhalb der Vorrichtung abge-
legt. Alternativ kdnnte die Vorrichtung beispielsweise
auch tber ein Laufwerk, beispielsweise fiir eine CD, DVD
oder ahnliches, verfiigen. Der Kunde kann dann auch
einen entsprechenden Datentrager selbst mitbringen,
auf dem Dekore in einem vorbestimmten Datenformat
abgespeichert sind. Auf diese Weise ist es mdglich, dass
der Kunde sein ganz individuelles Dekor auf Paneele ge-
druckt bekommt.

[0046] Nachdem der Kunde ein Dekor ausgewahlt hat,
gibt er diese Auswahl uber die Eingabeeinrichtung ein.
Zudem kann der Kunde wahlen, wie viele Paneele mit
dem ausgewahlten Dekor bedruckt werden sollen und
wofur er diese Paneele verwenden mdéchte. Abhangig
vom eingegebenen Verwendungszweck werden unter-
schiedliche Nutzschichten auf das Paneel aufgebracht.
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[0047] Innerhalb der Vorrichtung wird nun auf ein vor-
grundiertes profiliertes Paneel das gewlnschte Dekor
aufgebracht und dieses mit der fiir notwendig befunde-
nen Kombination aus Nutzschichten abgedeckt. Nach-
dem diese ausgehartet sind, sofern das nétig ist, kann
der Kunde die mit seinemindividuellen Dekor bedruckten
Paneele in Empfang nehmen und verwenden.

[0048] Sollte er dabei merken, dass er nicht gentigend
Paneele hat bedrucken lassen oder es beispielsweise
notwendig werden, einzelne im Laufe der Zeit verschlis-
sene Paneele auszutauschen, ist es jederzeit mdglich,
an einer beschriebenen Vorrichtung selbst einzelne Pa-
neele nachzuordern.

[0049] Dadurch wird die Flexibilitat bei der Herstellung
von Laminatpaneelen deutlich erhéht und es sind auch
kleinste Auftragsmengen mit unterschiedlichsten Deko-
ren wirtschaftlich sinnvoll herstellbar.

[0050] Mit Hilfe einer Zeichnung wird nachfolgend das
beschriebene Verfahren ndher erlautert. Es zeigt:

Figur 1-  eine schematische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels des Verfahrens zum Her-
stellen grundierter Paneele,

Figur 2-  einen Querschnitt durch ein gemal dem Ver-
fahren nach Figur 1 hergestellten Paneel mit
einem vergroRerten Ausschnitt daraus, und
Figur 3- eine schematische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels des Verfahrens zum Ver-
edeln eines Paneels, wie es in einem weiter-
verarbeitenden Betrieb durchgefiihrt wird.

[0051] Figur 1 zeigt die schematische Darstellung ei-
nes Verfahrens zum Herstellen eines grundierten Pa-
neels als Halbzeug, wie es beim Laminathersteller durch-
gefihrt werden kann. Die Verarbeitungsrichtung ist
durch Pfeile gekennzeichnet. Das Herstellungsverfahren
beginnt in Figur 1 unten links.

[0052] Das Verfahren beginnt mit einer grofformati-
gen Holzwerkstoffplatte 1. Die Holzwerkstoffplatte 1 wird
zundachst einer Vorbehandlungseinrichtung 2 zugefiihrt,
in der die grofRformatige Holzwerkstoffplatte 1 fir die
Durchfiihrung des Verfahrens vorbereitet wird. Innerhalb
dieser Vorbehandlungseinrichtung 2 kann beispielswei-
se eine Oberseite der Holzwerkstoffplatte 1 geschliffen
werden, oder es kann eine sonstige Glattung der Ober-
flache stattfinden. Die Holzwerkstoffplatte 1 wird so vor-
bereitet, dass eine Materialschicht auf die Oberseite auf-
gebracht werden kann. Dazu kann die Holzwerkstoffplat-
te 1 in der Vorbehandlungseinrichtung 2 beispielsweise
zusatzlich gereinigt und/oder erwarmt werden. Zudem
kann eine Qualitatssicherung stattfinden, um sicher zu
stellen, dass die Oberflache der Holzwerkstoffplatte 1 fir
die Durchfiihrung des Verfahrens geeignet ist.

[0053] Nachdem die Holzwerkstoffplatte 1 in der Vor-
behandlungseinrichtung 2 vorbereitet wurde, wird sie ei-
ner Grundierungseinrichtung 4 zugefthrt. In der Grun-
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dierungseinrichtung 4 wird auf die Oberseite der Holz-
werkstoffplatte 1 eine Grundierung in Form einer Kunst-
harzschicht aufgebracht. Dies kann beispielsweise durch
Auftragen einer flissigen Kunstharzschicht oder in Form
eines harzgetrankten Papiers geschehen. Alternativ
kann beispielsweise auch eine Folie, die insbesondere
mit einem Kunstharz beschichtet ist, auf die Oberseite
der Holzwerkstoffplatte 1 aufgeklebt werden. Hierzu
kann auch ein kunstharzhaltiger Klebstoff verwendet
werden.

[0054] Nachdem die Holzwerkstoffplatte 1 die Grun-
dierungseinrichtung 4 durchlaufen hat, wird sie im in Fi-
gur 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel einer Trocknungs-
einrichtung 6 zugefiihrt. Hier wird gegebenenfalls die in
der Grundierungseinrichtung 4 auf die Oberseite der
Holzwerkstoffplatte 1 aufgebrachte Grundierung in Form
einer Kunstharzschicht getrocknet.

[0055] AnschliefRend durchlauft die beschichtete Holz-
werkstoffplatte 1 im in Figur 1 gezeigten Verfahren eine
Kurztaktpresse 8, in der die Holzwerkstoffplatte 1 mit der
in der Grundierungseinrichtung 4 aufgebrachten Grun-
dierung in Form einer Kunstharzschicht unter Druck- und
Temperatureinfluss verpresst wird. Selbstverstandlich
sind auch andere Formen einer Presse, beispielsweise
eine Bandpresse, denkbar. Insbesondere, wenn in der
Grundierungseinrichtung 4 die Grundierung in Form ei-
ner Kunstharzschicht beispielsweise mittels einer Folie
bereits fertig ausgehartet aufgebracht wird, ist gegebe-
nenfalls auch ein Verpressen lediglich unter Druckein-
fluss ohne erhéhte Temperatur ausreichend.

[0056] Die in der Kurztaktpresse 8 verpressten grun-
dierten Holzwerkstoffplatten 1 durchlaufen anschlieend
eine Zuschneidevorrichtung 10, in der die groRformatige
Holzwerkstoffplatte 1 in kleinere Paneele 12 aufgeteilt
wird. An die Seitenkanten der Paneele 12 werden an-
schlieflend Profile angearbeitet, die ein Verbinden zwei-
er identischer Paneele 12 miteinander ermdglichen. Da-
bei werden zunachst in einer ersten Fraseinrichtung 14
Langsprofile aus den Seitenflachen der Paneele 12 her-
ausgefrast. Damit ist es mdglich, zwei identische Panee-
le 12 miteinander entlang ihrer ldngeren Seitenflachen
zu verbinden.

[0057] AnschlielRend durchlaufen die Paneele 12 eine
zweite Fraseinrichtung 16, in der auch die kurzen Sei-
tenflachen mit einem Profil, in diesem Fall ein Querprofil,
versehen werden. Damit sind auch identische Paneele
12 entlang ihrer kurzen Seitenkanten miteinander ver-
bindbar.

[0058] AnschlieRend durchlaufen die grundierten und
mit Verbindungsmitteln versehenen Paneele eine Qua-
litatssicherung 18, bevor sie in einer Packstation 20
transportsicher verpackt werden.

[0059] Beim Verpressen der mit der Grundierung be-
schichteten Holzwerkstoffplatte in einer Kurztaktpresse
8 oderin einer anderen Pressvorrichtung kann insbeson-
dere eine Strukturin die Grundierung eingepragt werden.
Zusétzlich oder alternativ dazu kann auch ein Relief in
der grof¥formatigen Holzwerkstoffplatte 1 vorgesehen
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sein. Um ein Reliefin die Holzwerkstoffplatte 1 einpréagen
zu kénnen, kann insbesondere die Holzwerkstoffplatte 1
vor dem Aufbringen der Grundierung in der Grundie-
rungseinrichtung 4 mit Wasser bespriht werden. Ein bei-
spielhaftes Verfahren ist in der DE 10 2008 008 240 be-
schrieben worden.

[0060] Figur 2 zeigt ein Schnitt entlang de Linie A-A
aus Figur 1 durch ein vorgrundiertes Paneel 12, sowie
ein vergroRerten Ausschnitt daraus. Das Paneel 12 um-
fasst einen Kern 22, auf den eine Grundierung 24 auf-
gebracht wurde. Die Oberseite des Kerns 22 zeigt ein
Relief 26 in Form einer unebenen Oberflache des Kerns
22.Indie Grundierung 24 ist eine Struktur 28 eingepragt,
die deutlich feinere Elemente aufweist, als das in den
Kern 22 eingepragte Relief 26.

[0061] Figur 3 zeigt die schematische Darstellung ei-
nes Verfahrens zum Veredeln eines Paneels, wie es in
einem weiterverarbeitenden Betrieb, beispielsweise ei-
nem mit dem Laminathersteller verbundenen Franchise-
Nehmer, einem Baumarkt oder ahnlichem, durchgefiihrt
werden kann. Die Verarbeitungsrichtung ist durch Pfeile
gekennzeichnet. Das Verarbeitungsverfahren beginntin
Figur 3 unten links.

[0062] Die fertig grundierten Paneele 102 werden in
einer transportsicheren Verpackung 104 vom Lamina-
thersteller kommend beim weiterverarbeitenden Betrieb
angeliefert. In einem ersten Verfahrensschritt werden die
Paneele 102 dieser transportsicheren Verpackung 104
entnommen. Im in Figur 3 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel des Verfahrens werden die Paneele 102 anschlie-
Rend einer Reinigungsvorrichtung 106 zugefiihrt, in der
die Oberflache der Paneele 102 von gegebenenfalls an-
haftenden Schmutzresten und Staub gereinigt wird und
so fir das Aufbringen der Dekorschicht vorbereitet wird.
Denkbar ist aber auch, dass die Paneele 102 im Betrieb
des Laminatherstellers fiir die spatere Bedruckung ge-
eignet gereinigt worden. Diese kdnnen dann gereinigt in
die transportsichere Verpackung 104 eingelegt worden
sein. Beispielsweise durch luftdichtes Verschweil’en der
Transportpackung 104 in eine Folie kann ausgeschlos-
sen werden, dass die Paneele 102 anschliel3end noch-
mals gereinigt werden miissen, bevor sie bedruckt wer-
den.

[0063] Nachdem die Paneele 102 ggf. die Reinigungs-
vorrichtung 106 durchlaufen haben werden sie auf einer
Beschleunigungsstrecke 108 ausgerichtet und auf die
gewlinschte Distanz von einander beabstandet. Die Pa-
neele 102 werden anschliefend einem Druckwerk 110
zugefuhrt. Hier wird die Oberflache des Paneels 102 mit
der aufzubringenden Dekorschicht bedruckt. Daflr weist
das Druckwerk 110 im in Figur 3 gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel drei Druckkopfe 112 auf. Je nach gewlinschtem
Dekor kann das Druckwerk 110 auch uber mehr oder
weniger Druckkdpfe 112 verfligen. Am Druckwerk 110
angeschlossen ist eine elektronische Datenverarbei-
tungseinrichtung 114. Diese verfugt Uber eine in Figur 3
nichtgezeigte Eingabevorrichtung, Gber die der Benutzer
einer Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens das
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gewunschte Dekor auswahlen kann. Die elektronische
Datenverarbeitungsvorrichtung 114 verfiigt dazu iber ei-
ne Anzeigeeinrichtung 116, lber die die verfligbaren De-
kore, die beispielsweise auf einem elektronischen Spei-
chermedium hinterlegt sind, dem Benutzer angezeigt
werden. Aus dieser Auswahl kann der Benutzer das De-
kor auswahlen, das er auf seine Paneele gedruckt haben
mdchte.

[0064] Im in Figur 3 gezeigten Ausfihrungsbeispiel
verfiigt die elektronische Datenverarbeitungseinrichtung
114 zusétzlich Uber einen Scanner 118. Bringt nun ein
Benutzer der Vorrichtung zum Veredeln des Paneels 102
ein individuelles Dekor, beispielsweise in Form eines pa-
pierhaften Ausdruckes mit, kann das Muster iber den
Scanner 118 in die elektronische Datenverarbeitungs-
einrichtung 114 eingelesen werden und tber die Druck-
kopfe 112 des Druckwerks 110 auf die Oberseite des
Paneels aufgebracht werden. Der Benutzer ist damit
nicht mehr auf die in der elektronischen Datenverarbei-
tungseinrichtung 114 hinterlegte Musterauswahl be-
schrankt.

[0065] Zudem verfugt die elektronische Datenverar-
beitungseinrichtung 114 im in Figur 3 gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel liber eine Kamera 120. Uber diese Kamera
120 ist es beispielsweise mdglich, Dekore von Oberfla-
chen, die der Kunde beispielsweise mitgebracht hat, die
sich jedoch nicht scannen lassen, zu fotografieren und
so in die elektronische Datenverarbeitungseinrichtung
einzulesen. Auch derartige Dekore kdnnen Uber die
Druckképfe 112 des Druckwerks 110 auf die Oberseite
des Paneels 102 aufgebracht werden. Es kann auch bei-
spielsweise ein CD-Rom-Laufwerk vorgesehen sein,
Uber das der Kunde ein in einem definierten Format auf
einer CD-Rom abgespeichertes Dekor in die Datenver-
arbeitungseinrichtung 114 einlesen lassen kann.
[0066] Damitdie Paneele 102 beim Auftragen des De-
kors durch die Druckkopfe 112 exakt ausgerichtet blei-
ben, werden sie in dem Druckwerk 110 durch Fihrungs-
elemente 122 gefihrt.

[0067] Um ein mdglichst optimales Ergebnis zu ge-
wahrleisten, sind die im Datenspeicher der elektroni-
schen Datenverarbeitungseinrichtung 114 hinterlegten
Dekorvorschlage auf die méglichen Formate der zu be-
druckenden Paneele 102 optimiert. Individuelle Dekore
eines Benutzers der beschriebenen Vorrichtung, die bei-
spielsweise Uiber den Scanner 118, das Laufwerk oder
die Kamera 120in die elektronische Datenverarbeitungs-
einrichtung 114 eingelesen wurden, kénnen an die Pa-
neelformate angepasst werden. Die im Datenspeicher
der elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung 114
hinterlegte Dekorauswahl kann dabei insbesondere on-
line aktualisiert werden.

[0068] Nachdem die Oberseite der Paneele 102 mit
einem Dekor bedruckt wurde, verlassen die Paneele 102
das Druckwerk 110 und werden einer Beschichtungsvor-
richtung 124 zugefihrt. Im in Figur 3 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel umfasst diese drei Auftragsvorrichtun-
gen 126, Uber die jeweils eine Nutzschicht auf die Ober-
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seite des Paneels aufgetragen werden kann. Die Auf-
tragsvorrichtungen 126 werden durch eine zweite elek-
tronische Datenverarbeitungseinrichtung 128 gesteuert.
Diese verfiigt tGber ein Mischprogramm, mit dem die Zu-
sammensetzung der einzelnen Nutzschichten gesteuert
wird. Die zweite elektronische Datenverarbeitungsein-
richtung 128 kann dabei verschiedene Vorratsbehélter
130 ansteuern und deren Inhalt zur jeweils gewiinschten
Nutzschicht mischen. In einem dieser Vorratsbehalter
130 befindet sich der Grundstoff jeder einzelnen Nutz-
schicht, der beispielsweise ein Kunstharz oder auch ein
Lack sein kann. Die weiteren Vorratsbehalter 130 ent-
halten beispielsweise Harter, Korund zur Steigerung der
Abriebfestigkeit des fertig beschichteten Paneels und
weitere Additive, die je nach Verwendungszweck des
dann fertigen Paneels ausgewahlt werden.

[0069] Wie im Druckwerk 110 kénnen auch in der Be-
schichtungsvorrichtung 124 verschiedene Paneelforma-
te verarbeitet werden. Auch innerhalb der Beschich-
tungsvorrichtung 124 werden die zu beschichtenden Pa-
neele 102 Uber Fihrungselemente 122 geflhrt. Ein mog-
licher Schichtaufbau besteht aus mehreren Schichten
strahlenhartbaren Lackes. Dabei werden beispielsweise
zwei Schichten eines antiabrasiven UV-Grundlackes mit
einem Walzensystem in einer Auftragsmenge von bei-
spielsweise 35g/m? auf die zu beschichtende Oberseite
des Paneels 102 aufgebracht. Jede Auftragsvorrichtung
126 ist dabei in Form eines Walzensystems ausgebildet.
Nachdem die beiden Schichten des antiabrasiven
Grundlackes aufgebracht sind, kdnnen zwei weitere
Schichten eines UV-Schleifgrundes ebenfalls mit je einer
Auftragsvorrichtung 126, die als Walzensystem ausge-
bildet ist, aufgebracht werden. Die Auftragsmenge be-
tragt hier beispielsweise 15 g/m? je Schleifgrundschicht.
Abschlieend wird Uber eine weitere Auftragsvorrichtung
126 eine Schicht eines UV-Decklackes in einer Auftrags-
menge von beispielsweise 35 g/m?2 aufgebracht. Gege-
benenfalls wird vor dem Auftragen einer jeden Lack-
schicht die zuvor aufgebrachte Lackschicht mittels UV-
oder Elektronenstrahlen ausgehartet. Die in Figur 3 ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel werden die verschiedenen
Nutzschichten, die insbesondere auch aus einem Kunst-
harz bestehen kénnen, direkt nacheinander aufgebracht,
ohne dass die zuvor durch eine Auftragsvorrichtung 126
aufgebrachte Nutzschicht getrocknet wird.

[0070] Eine Auftragsvorrichtung 126 in Form von Wal-
zen kann dabei sowohl im Gleich- als auch im Gegenlauf
betrieben werden. Um maoglichst viele Paneele 102 in
einer vorgegebenen Zeit beschichten zu kénnen, werden
groRe Vorschubgeschwindigkeiten derartiger Auftrags-
vorrichtungen 126 bevorzugt. Geeignet sind hier insbe-
sondere Vorschubgeschwindigkeiten zwischen 10
m/min und 30 m/min.

[0071] Werden als Nutzschichten Lackschichten
durch die Auftragsvorrichtungen 126 in der Beschich-
tungsvorrichtung 124 aufgebracht, kdnnen diese Auf-
tragsvorrichtungen 126 auch in Form einer Spritz- oder
Spruhlackiereinrichtung, eines digitalen Druckkopfes, ei-
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nes Giesskopfes oder eines Vakuumaten ausgebildet
sein. In jeder aufgebrachten Schicht kbnnen abriebfeste
Partikel, beispielsweise Korund, oder andere Zusatze
enthalten sein. Diese hangen ab von der spateren Ver-
wendung des dann fertigen Paneels.

[0072] Nachdem die Paneele 102 die Beschichtungs-
vorrichtung 124 verlassen haben werden sie einer ersten
Ausharteeinrichtung 132 gefiihrt. Imin Figur 3 gezeigten
Ausfliihrungsbeispiel werden die in der Beschichtungs-
vorrichtung 124 aufgebrachten Nutzschichten, die bei-
spielsweise in Form eines Lackes vorliegen kénnen, le-
diglich durch energiereiche Strahlen, beispielsweise
Elektronen oder UV-Strahlen, nur angeliert. Anschlie-
end wird in einer Prageeinrichtung 134 eine Struktur in
die Oberseite des beschichteten Paneels, also die Nutz-
schichten, eingepragt. Diese Struktur korrespondiertins-
besondere zum gewahlten Dekor der in dem Druckwerk
110 aufgebrachten Dekorschicht.

[0073] Das Einpragen der Struktur kann dabei bei-
spielsweise mittels einer strukturierten Walze, einem
strukturierten Band oder eines Strukturgeberpapiers
oder einer Strukturgeberfolie geschehen.

[0074] Alternativ kann auch ein Overlay-Papierbogen
aufgelegt und anschlieRend in einer Kurztaktpresse un-
ter Wirkung von Druck und Warme verpresst werden.
Dabei sindinsbesondere in den Pressblechen Strukturen
vorgesehen, die sich beim Verpressen in die Oberseite
des Paneels 102 einpragen.

[0075] Insbesondere bei der Verwendung von Lacken
als Nutzschichten kann auch eine strukturbildende Men-
ge an Lack mittels eines beispielsweise digital angesteu-
erten Druckkopfes aufgebracht werden. Alternativ ist
auch ein Mittel denkbar, das den Verlauf des Lackes
stort. Auch dieses Mittel kann unter Anwendung eines
digital angesteuerten Druckkopfes aufgebracht werden.
Durch die Verwendung eines derartigen Druckkopfes ist
es moglich, das Mittel oder den Lack nur an bestimmten
Stellen der Oberflaiche des Paneels 102 aufzubringen
und so strukturbildende Vertiefungen und Erhéhungen
zu erzeugen. Soll die in die Oberseite gepragte Struktur
zum Dekor der Dekorschicht korrespondieren, muss das
Paneel 102 vor dem Durchlaufen der Prageeinrichtung
134 ausgerichtet werden. Imin Figur 3 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel durchlauft das Paneel 102 nach dem
Durchlaufen der Prageeinrichtung 134 eine zweite Aus-
hartevorrichtung 136. Hier werden die ggf. angelierten
Nutzschichten vollstédndig ausgehartet, so dass eine fir
die jeweils gewahlte Verwendung des Paneels 102 ge-
eignete Oberflache entsteht.

[0076] AnschlieBend durchlaufen die Paneele 102 ei-
ne Qualitatssicherung 138, ggf. eine Etikettierung 140
oder ahnliches ggf. zusatzlich auch noch eine Reini-
gungseinrichtung und werden abschlieRend verpackt
und kénnen vom Kunden mitgenommen werden.
[0077] Besonders vorteilhafter Weise ist die elektroni-
sche Datenverarbeitungseinrichtung 114 mit der zweiten
elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung 128 ge-
koppelt. Einem Kunden werden im weiterverarbeitenden
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Betrieb dann beispielsweise mittels eines Programms
verschiedene Auswahlmdglichkeiten angegeben. Er
kann dabei beispielsweise wahlen, ob das Paneel 102
privat oder gewerblich, im Trocken- oder Feuchtbereich
genutzt werden soll, wobei Hinweise auf verschiedene
gewerbliche Nutzungsklassen gegeben werden. Zudem
kann der Kunde entscheiden, ob es sich bei dem zu be-
schichtenden Paneel 102 spater um ein Ful3boden-,
Wand- oder Deckenpaneel handelt. Diese Informationen
sind fir die in der Beschichtungsvorrichtung 124 aufzu-
bringenden Nutzschichten von Bedeutung. In einer Vor-
richtung zum Veredeln eines Paneels werden dann au-
tomatisch die zum Erreichen einer bestimmten Ver-
schleiBklasse, beispielsweise AC3 gemaR der DIN EN
13329, notwendigen Nutzschichten mit den erforderli-
chen Zusatzstoffen und Additiven aufgebracht. Lackie-
rung und Hartung erfolgen dabei automatisch.

[0078] Der Kunde kann zudem das Format des Pa-
neels und die Dicke der Tragerplatte auswéahlen sowie
das gewiinschte Dekor und ggf. eine einzupragende
Struktur. Mittels dieser Vorgaben von Kundenseite kon-
nen sowohl das Druckwerk 110 als auch die Beschich-
tungsvorrichtung 124 auf die Dicke und das Format der
zu beschichtenden Paneele 102 eingestellt werden.
[0079] Weitere Wahimdglichkeiten fir den Kunden
sind beispielsweise die Wahl einer bestimmten Verpak-
kung. So kdnnen die Paneele lediglich in einen Pappkar-
ton eingelegt werden oder mittels einer Folie, beispiels-
weise einer Schrumpffolie, auch gegen Spritzwasser ge-
schitzt verpackt werden. Zudem kann der Kunde bei-
spielsweise entscheiden, ob er die fertigen Paneele
gleich mithehmen mochte oder sie zu einem spateren
Zeitpunkt selbst abholt oder ob sie durch eine Fremdfir-
ma geliefert werden sollen. Auch eine Installationsoption
durch eine Fachfirma ist denkbar. Zudem kann der Kun-
de, ggf. gegen Aufpreis, Gewahrleistungs- und Garan-
tieoptionen auswahlen und ggf. entscheiden, ob er die
Paneele kauft oder mietet.

[0080] Innerhalb einer Anlage zum Veredeln eines Pa-
neels nach dem beschriebenen Verfahren kann die Lak-
kierung und die Aushértung der Lackschichten automa-
tisch erfolgen. Da die verwendeten Lacke oder Harz-
schichten, die als Nutzschichten aufgebracht werden, fir
diese Anwendung insbesondere im Hinblick auf ihre Vis-
kositat optimiert werden kénnen, kann ein glatter Auftrag
ohne Mehr- oder Minderlackauftrdge am Beginn und am
Ende der zu beschichtenden Paneele 102 gewahrleistet
werden. Um die bereits an den Paneelen 102 angeform-
ten Verbindungs- und Verriegelungselemente zu schiit-
zen, kdnnen Masken zum Einsatz kommen, die das Ver-
schmutzen oder Kontaminieren dieser Verbindungs- und
Verriegelungselemente verhindern. Insbesondere beim
Ausharten aufgebrachter Lackschichten kann durch die
Einstellung der Strahlenintensitat die Haftung der einzel-
nen Schichten aufeinander und die Endaushértung rea-
lisiert und gewahrleistet werden. Fir Mehrfachauftrage
kann der entsprechende Anlagenteil, also Beschich-
tungsvorrichtung 124 und erste Aushartevorrichtung 132
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und zweite Aushartevorrichtung 136 mehrfach durchlau-
fen werden.

[0081] Zuroptimalen Nutzung einer derartigen Anlage
kénnen mehrere Auftrage direkt nacheinander produziert
werden. Nachdem ein Auftrag abgeschlossen ist, kann
eine vollautomatische Reinigung insbesondere der Auf-
tragsvorrichtungen 126 erfolgen, um fur den folgenden
Auftrag eine saubere Anlage bereitstellen zu kénnen.
[0082] Das beschriebene Verfahren weist eine Reihe
von Vorteilen auf. Nach der Fertigstellung der Oberflache
kann der Kunde das fertige Produkt sofort in der ge-
wilinschten Menge und Qualitat mitnehmen. Damitistins-
besondere das Problem geringer Stlickzahlen fir den
Laminatpaneelhersteller geldst, da er lediglich eine Sorte
Paneele, ndmlich vorgrundierte und strukturierte Panee-
le ggf. in unterschiedlichen Abmessungen, herstellen
muss. Da die Verbindungs- und Verriegelungsmittel in
diesem Verfahren an vorgrundierte Paneele angefrast
oder in sonstiger Form angearbeitet werden, werden die
anfallenden Frasabfalle insbesondere dadurch redu-
ziert, dass auf den vorgrundierten Paneelen kein Dekor-
papier oder Overlaypapier aufgebracht ist. Dadurch wer-
den die Herstellungskosten deutlich reduziert. Zudem
werden durch das beschriebene Verfahren Transport-
schaden oder Ubertragungsfehler in Bestellungen deut-
lich reduziert, da der Kunde direkt vor der Vorrichtung
stehen kann und seine Wiinsche eingibt. Eine Ubertra-
gung einer Bestellung an einen Laminatherstellerist nicht
mehr notwendig.

Bezugszeichenliste:

[0083]

1 Holzwerkstoffplatte

2 Vorbehandlungseinrichtung
4 Grundierungseinrichtung

6 Trocknungseinrichtung

8 Kurztaktpresse

10 Zuschneidevorrichtung
12 Paneel

14 erste Fraseinrichtung
16 zweite Fraseinrichtung
18 Qualitatssicherung

20 Packstation

22 Kern
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24 Grundierung

26 Relief

28 Struktur

102  Paneel

104  transportsichere Verpackung
106  Reinigungsvorrichtung

108 Beschleunigungsstrecke
110  Druckwerk

112 Druckkopf

114  elektronische Datenverarbeitungseinrichtung
116  Anzeigeeinrichtung

118  Scanner

120 Kamera

122  Fdhrungselement

124  Beschichtungsvorrichtung
126  Auftragsvorrichtung

128 zweite elektronische Datenverarbeitungseinrich-
tung

130  Vorratsbehalter

132  erste Aushartevorrichtung
134  Prageeinrichtung

136  zweite Aushartevorrichtung
138  Qualitatssicherung

140  Etikettierung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Veredeln eines Paneels (102) mit
den folgenden Schritten:

a. Auspacken eines Paneels (102) mit einem
Kern aus Holzwerkstoff aus einer transportsi-
cheren Verpackung (104), wobei aufeiner Ober-
seite des Kerns eine Grundierung in Form we-
nigstens einer mit dem Kern verpressten Kunst-
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11

harzschicht und gegebenenfalls ein Primer so-
wie auf einer der Oberseite des Kerns gegen-
Uberliegenden Unterseite des Kerns eine Be-
schichtung angeordnet ist und an mindestens
zwei sich gegenuberliegenden Seitenflachen
Verbindungs- und Verriegelungsmittel ange-
bracht sind,

b. Aufbringen einer Dekorschicht mit einem De-
kor auf die Grundierung oder den Primer,

c. Aufbringen wenigstens einer Nutzschicht auf
die Dekorschicht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dekorschicht auf die Grundie-
rung oder den Primer aufgedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Dekorpapier mit einem Dekor
bedruckt und als Dekorschicht auf die Grundierung
oder den Primer aufgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Nutz-
schicht aus einem Kunstharz besteht und nach dem
Aufbringen durch Verpressen unter Druck- und Tem-
peratureinfluss ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Verpressen eine Strukturin die
wenigstens eine Nutzschicht eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Nutz-
schicht aus einem Lack besteht und nach dem Auf-
bringen mittels Elektronen- oder UV-Strahlen aus-
gehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Uber das Aufdrucken eines struktur-
bildenden Lackes eine Struktur in die wenigstens ei-
ne Nutzschicht eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Verlauf des Lackes storende
Mittel aufgedruckt werden, und dadurch strukturbil-
dende Vertiefungen und/oder Erhéhungen erzeugt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufbringen der Dekorschicht
und der wenigstens einen Nutzschicht durch folgen-
de Schritte geschieht:

- Bereitstellen der wenigstens einen Nutzschicht
auf einem Tragermedium,

- Aufdrucken der Dekorschicht auf die wenig-
stens eine Nutzschicht,

- Auflegen des Schichtaufbaus aus dem Tréger-
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medium, wenigstens einer Nutzschicht und De-
korschicht auf die Grundierung oder den Primer,
sodass die Dekorschicht auf der Grundierung
oder dem Primer angeordnet wird,

- Entfernen des Tragermediums.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die wenigstens eine Nutzschicht
eine Struktur eingepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, 7 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Struktur zum Dekor der De-
korschicht korrespondiert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Paneel (102) vor dem Aufbrin-
gen der Dekorschicht gereinigt wird.

Vorrichtung zum Veredeln eines Paneels (102) nach
einem Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spruche, mit einem Druckwerk (110) zum Aufdruk-
ken eines Dekors auf die Grundierung oder den Pri-
mer, das Dekorpapier oder das mit der wenigstens
einen Nutzschicht beschichtete Tragermedium, ei-
ner Eingabeeinrichtung zum Eingeben einer Aus-
wahl eines in Form von elektronischen Daten in ei-
nem Datenspeicher hinterlegten Dekors aus einer
Mehrzahl zur Verfiigung stehender Dekore durch ei-
nen Benutzer und einer elektrischen Steuerung, die
eingerichtet ist, um das ausgewahlte Dekor aus ei-
nem Datenspeicher auszulesen und das Druckwerk
(110) so anzusteuern, dass das ausgewahlte Dekor
gedruckt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung einer Anzeigeein-
richtung (116) aufweist, (iber die die zur Verfligung
stehenden Dekore dem Benutzer angezeigt werden
kénnen.
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