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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines plattenférmigen Produktes mit einer ein Dekor
aufweisenden Oberflache, bei dem auf einen Grundkor-
per, der aus einer Tragerplatte aus Holzwerkstoff, aus
Schichtstoff und/oder aus einer Compactplatte gebildet
ist, mittels mindestens eines Druckwalzenwerkes ein De-
kor gedruckt wird, nach dem Oberbegriff des Anspruchs
1. Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Herstellung eines plattenférmigen Produktes mit ei-
ner ein Dekor aufweisenden Oberflache, mit mindestens
einem Druckwalzenwerk zum Drucken eines Dekors auf
einen Grundkérper, der aus einer Tragerplatte aus Holz-
werkstoff, aus Schichtstoff und/oder aus einer Compact-
platte gebildet ist, nach dem Oberbegriff des Anspruchs
11.

[0002] Verfahrenund Vorrichtungen zum direkten Auf-
drucken eines Holzdekors auf Holzwerkstoffplatten sind
bekannt. Sie bieten gegeniiber dem gangigen Stand der
Technik, bei dem dekorative Oberflachen auf Holzwerk-
stoffplatten durch Beschichten derselben mit bedruckten
Papieren erreicht werden, unter anderem den Vorteil,
dass eine Gegenzugschicht auf der Riickseite der Platte
Uberflussig ist. Dadurch kénnen die Herstellungskosten
fir entsprechende, ein Dekor aufweisende Holzwerk-
stoffplatten reduziert werden.

[0003] In derauf die Anmelderin zurickgehenden WO
2006/002917 A2 ist beispielsweise ein Verfahren zum
Herstellen einer Platte mit einer ein Dekor aufweisenden
Oberflache beschrieben, wobei die Platte aus einem auf
lignozellulosem Material basierenden Tragerwerkstoff
besteht. Bei diesem bekannten Verfahren wird eine be-
reits geschliffene, mit einem Dekor, insbesondere einem
Holzdekor zu versehene Oberflache grundiert, danach
geglattet und anschlieBend zum Erzeugen des Dekors
mittels Druckwalzen (Druckzylinder) im Tiefdruckverfah-
ren direkt bedruckt.

[0004] Zum Herstellen von Paneelen mit dekorativen
Oberflachen werden neben Walzendruckverfahren auch
Digitaldruckverfahren verwendet. Soistzum Beispiel aus
der WO 98/26936 A1 ein Verfahren zum Herstellen von
harzgetrankten Dekorpapieren zur Beschichtung von
Tragerplatten bekannt. Die so beschichteten Tragerplat-
ten (Laminate) sind insbesondere fiir den Mébelbau be-
stimmt. Bei dem bekannten Verfahren wird harzgetrank-
tes Papier mittels eines Digitaldruckers, insbesondere
Laserdruckers mit einem digitalen Bild bedruckt.

[0005] Walzendruckverfahren sind aufgrund ihrer ho-
hen Druckgeschwindigkeit fiir die Herstellung grofRRer
Mengen von dekorativen Paneelen gut geeignet. Hin-
sichtlich der Herstellung von Paneelen, insbesondere
FuBbodenpaneelen, kommt es bei Walzendruckverfah-
ren typischerweise zur Wiederholung des aufgedruckten
Dekors. Die Haufigkeit der Wiederholung des Dekors
kann grundsétzlich nur durch den Durchmesser sowie
die Lange der Druckwalzen beeinflusst werden. Beide
Parameter kénnen jedoch nicht beliebig variiert werden,
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sondern sind aus technischen Griinden beschrankt. Di-
gitaldruckverfahren verfligen dagegen grundsatzlich
Uber eine unbeschrankte Mdglichkeit zur Individualisie-
rung des Dekors. Die Individualisierungsmdglichkeit ist
im Wesentlichen nur von der zur Verfligung gestellten
Speicherkapazitdt zum Vorhalten der digitalen Dekorda-
ten, der aktuell verfligbaren Rechnerleistung sowie der
schopferischen Leistung der Dekorentwickler abhangig.
Andererseits sind Digitaldruckverfahren jedoch ver-
gleichsweise teuer, da die mit einer Digitaldruckanlage
erreichbare Mengenleistung beschrankt und relativ ge-
ring ist.

[0006] Aus der US 2005/249924 A1 ist ein Verfahren
zur Herstellung einer dekorativen Oberflachenbeschich-
tung bekannt, bei dem eine erste Druckschicht mittels
eines Druckwalzenwerkes und eine darauf folgende
zweite Druckschicht mittels eines Digitaldruckkopfes er-
zeugt wird. Die Druckschichten werden dabei direkt auf
ein Substrat, z.B. eine Tragerplatte, gedruckt, oder zu-
nachst auf ein Papier oder eine Folie gedruckt, die/das
anschlieBend auf ein Substrat, z.B. eine Tragerplatte,
geklebt wird.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art anzugeben, die bei relativ hoher
Mengenleistung bzw. glinstigen Herstellungskosten eine
unbeschrankte Médglichkeit zur Individualisierung des
Dekors bieten.

[0008] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 11.
[0009] Daserfindungsgemafe Verfahren, beidem mit-
tels mindestens eines Druckwalzenwerkes ein Dekor auf
einen aus einer Tragerplatte aus Holzwerkstoff, aus
Schichtstoff und/oder aus einer Compactplatte gebilde-
ten Grundkorper gedruckt wird, und bei dem mittels min-
destens eines Digitaldruckkopfes mindestens ein Dekor-
element aufeinen oder mehrere Teilbereiche des Grund-
korpers gedruckt wird, so dass das mittels des mindes-
tens einen Druckwalzenwerkes aufgedruckte Dekor zu-
mindest teilweise sichtbar bleibt oder, sofern das min-
destens eine Dekorelement mittels des mindestens ei-
nen Digitaldruckkopfes zeitlich vor dem Dekor auf den
Grundkorper aufgedruckt wird, das mindestens eine De-
korelement umgibt, ist dadurch gekennzeichnet, dass
der mindestens eine Digitaldruckkopf mit dem Grundkor-
per in dessen Vorschubrichtung verfahren wird.

[0010] Hierdurch kann dem Digitaldruckkopf mehr Zeit
zum Drucken des jeweiligen Dekorelements gegeben
werden, so dass die hohe Druckgeschwindigkeit des
mindestens einen Druckwalzenwerkes trotz der her-
kémmlich vergleichsweise geringeren Druckgeschwin-
digkeit des Digitaldruckkopfes dennoch beibehalten wer-
den kann.

[0011] Die erfindungsgemafe Vorrichtung, die min-
destens ein Druckwalzenwerk zum Drucken eines De-
kors auf einen aus einer Tragerplatte aus Holzwerkstoff,
aus Schichtstoff und/oder aus einer Compactplatte ge-
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bildeten Grundkérper aufweist, umfasst dementspre-
chend mindestens einen Digitaldruckkopf zum Drucken
mindestens eines Dekorelements auf einen oder meh-
rere Teilbereiche des Grundkorpers, so dass das mittels
des mindestens einen Druckwalzenwerkes aufgedruckte
Dekor zumindest teilweise sichtbar bleibt oder, sofern
das mindestens eine Dekorelement mittels des mindes-
tens einen Digitaldruckkopfes zeitlich vor dem Dekor auf
den Grundkdorper aufgedruckt wird, das mindestens eine
Dekorelement umgibt, und ist dadurch gekennzeichnet,
dass der mindestens eine Digitaldruckkopf mit dem
Grundkorper in dessen Vorschubrichtung verfahrbar ist.
[0012] Die Erfindung basiert somit auf der Idee, Tief-
druck und Digitaldruck miteinander zu kombinieren, um
plattenférmige Grundkdérper, insbesondere Holzwerk-
stoffplatten, beispielsweise als FuBbodendielen, mit ei-
ner ein Dekor aufweisenden Oberflache herzustellen.
[0013] Eine Digitaldruckanlage zum vollflachigen Be-
drucken der Oberseite einer Tragerplatte besitzt eine re-
lativ geringe Druckgeschwindigkeit. Bei dem erfindungs-
gemalen Verfahren bzw. der erfindungsgemafen Vor-
richtung wird der mindestens eine Digitaldruckkopf aller-
dings nur zum partiellen Bedrucken der Oberseite eines
plattenférmigen Grundkdrpers bzw. einer Tragerplatte
verwendet, so dass die Druckgeschwindigkeit und damit
die Leistung hoher ist als bei einer Anlage, die aus-
schlief3lich Digitaldruck anwendet.

[0014] Die fur eine Digitaldruckanlage erforderlichen
Farben (Tinten) kosten ein Vielfaches der Druckfarben,
die in gattungsgemaRen Tiefdruckanlagen eingesetzt
werden kénnen. Gegeniiber einer Digitaldruckanlage
zum vollflachigen Bedrucken der Oberseite einer Trager-
platte zeichnet sich die erfindungsgeméafie Vorrichtung
somit durch wesentlich giinstigere Verbrauchskosten
aus.

[0015] Da mittels des mindestens einen Digitaldruck-
kopfes lediglich ein oder mehrere Teilbereiche des plat-
tenférmigen Grundkdrpers mit mindestens einem Dekor-
element bedruckt werden, ist hinsichtlich des Digitaldru-
ckes keine Vollreproduktion beziiglich der mit einem De-
kor zu versehenden Oberflache des Grundkoérpers erfor-
derlich. Hierdurchist eine einfachere Softwarearchitektur
bzw. Softwareprogrammierung gegeniber einem aus-
schlief3lich Digitaldruck anwendenden Verfahren még-
lich.

[0016] Einweiterer Vorteil der erfindungsgemafRen L6-
sung ergibt sich in Bezug auf eine bereits vorhandene
gravierte Druckwalze, indem das mittels der Druckwalze
aufgedruckte Dekor mittels des mindestens einen Di-
gitaldruckkopfes variiert wird. So kann beispielsweise ein
mittels einer bereits vorhandenen Druckwalze aufge-
drucktes Schiffsbodendekor mittels des mindestens ei-
nen Digitaldruckkopfes mit Langs- und Querlinien verse-
hen werden, um auf diese Weise die Fugenoptik des
Schiffsbodendekors zu verstarken.

[0017] Beidem mindestens einen Dekorelement, wel-
ches mittels des mindestens einen Digitaldruckkopfes
gedruckt wird, kann es sich um ein oder mehrere Dekor-
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elemente folgender Arten von Dekorelementen handeln:

a) Dekorelemente, welche die Struktur des zu imi-
tierenden Werkstoffes wiedergeben. Das kénnen bei
Holz die Maserung, Kern-und Splintholz, Aste, Harz-
gallen, FralRgange, Verfarbungen durch Pilze, Re-
aktionsholz, etc. sein. Bei Stein konnen dies ver-
schiedene Verfarbungen, Einschlisse, Petrefakte,
etc. sein.

b) Dekorelemente, welche einzelne Dekorabschnit-
te voneinander abgrenzen, wie zum Beispiel Fugen
zwischen Keramikfliesen oder Stolie zwischen Holz-
paneelen.

c) Dekorelemente, die eine separate Abbildung ne-
ben einem zu imitierenden Werkstoff bilden, wie zum
Beispiel Nagel- oder Schraubenkdpfe in einem Holz-
paneel, florale Muster auf einem Unidekor oder
Schriftziige und Logos.

d) Dekorelemente, die Gber mehrere Paneele hin-
weg ein Muster ergeben, wie zum Beispiel die Dar-
stellung von Randfriesen bei FuRbodenpaneelen
oder StraBenziigen bei Spielbdden.

[0018] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass die Druckposition des
mindestens einen Dekorelements auf der mit dem Dekor
zu versehenden Oberflache nach einem Zufallsprinzip
vorgegeben wird. Bei dem Dekorelement kann es sich
insbesondere um die Darstellung eines Astes oder eines
anderen typischen Holzmerkmals in einem Holzdekor
handeln. Auf diese Weise lassen sich insbesondere
Holzdielen nachahmen, wobei eine Wiederholung iden-
tisch aussehender Holzdielen durch die zufallsgesteuer-
te Positionierung des Dekorelements bzw. Astes ausge-
schlossen ist.

[0019] Alternativ oder erganzend sieht eine weitere
vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung vor, dass das
mindestens eine Dekorelement aus einer Gruppe von
Dekorelementen nach einem Zufallsprinzip ausgewahlt
wird. So kann beispielsweise zunachst mittels Walzen-
druck (Tiefdruck) ein Holzdekor, zum Beispiel ein Kiefer-
dekor auf eine Tragerplatte aus Holzwerkstoff aufge-
druckt werden. Mittels eines anschlieRenden Digitaldru-
ckes werden dann flachig begrenzte Dekorelemente,
zum Beispiel Aste, auf das als Basis dienende Holzdekor
der Tragerplatte aufgedruckt. Wenn man nun die digita-
len Daten einer Vielzahl optisch unterschiedlicher Dekor-
elemente bzw.

[0020] Aste in einem entsprechenden Datenspeicher
hinterlegt hat und dann per Zufallsgenerator die Varian-
tenauswahl vornimmt, so ergibt sich eine entsprechende
Vielzahl unterschiedlicher Dielen. Besonders bevorzugt
und vorteilhaft isteine Kombination einer solchen zufalls-
generatorgesteuerten Auswahl eines Dekorelementes
aus der Vielzahl von Varianten mit einer ebenfalls zu-
fallsgeneratorgesteuerten Positionswahl in X-und/oder
Y-Richtung, d.h. in Langs- und/oder Querrichtung der je-
weiligen Diele. Auf diese Weise kann jede einzelne Diele
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so gestaltet werden, dass es unmdglich oder nahezu un-
moglich ist, unter den so produzierten Dielen zwei iden-
tische Dielen zu finden. Dabei kann durch Erweiterung
eines bestimmten Typs eines Dekorelements, zum Bei-
spiel von Astabbildungen, durch einen weiteren Typ ei-
nes anderen Dekorelements, zum Beispiel andere "Holz-
fehler" und/oder unterschiedliche Abnutzungsspuren,
wie Mattstellen, die Variantenanzahl noch weiter steigert
werden.

[0021] Die Anwendung der vorliegenden Erfindung ist
nicht auf Holzdekore beschrankt. Ebenso lasst sich mit
dem erfindungsgemafen Verfahren auch die Varianten-
anzahl von mit Stein-, Fliesen- oder anderen Fantasie-
dekoren bedruckten Holzwerkstoffplatten steigern. So
kann beispielsweise ein mittels Walzendruck (Tiefdruck)
aufgedrucktes Natursteindekor variiert werden, indem
mittels des mindestens einen Digitaldruckkopfes "Ein-
schliisse" oder sonstige markante Stellen auf das als Ba-
sis dienende Natursteindekor aufgedruckt werden.
[0022] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des er-
findungsgemaRen Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dass mittels des mindestens einen Druckwalzenwer-
kes eine oder mehrere Teilflachen der mit dem Dekor zu
versehenden Oberflache bedruckt werden, und dass ei-
ne oder mehrere mittels des mindestens einen Druck-
walzenwerkes nicht bedruckte Teilflachen mittels des
mindestens einen Digitaldruckkopfes bedruckt werden.
Diese Ausgestaltung ist insbesondere dann von Vorteil,
wenn das mindestens eine Dekorelement, welches mit-
tels des mindestens einen Digitaldruckkopfes aufge-
druckt wird, eine relativ groRe Flachenausdehnung auf-
weist und eine entsprechende Teilfldche eines zuvor auf-
gedruckten Dekors verdecken wiirde. Denn indem die
Teilflache, die nach dem Walzendruck mittels des min-
destens einen Digitaldruckkopfes bedruckt wird, zuvor
beim Walzendruck ausgelassen wird, l&sst sich beim
Walzendruck Druckfarbe sparen.

[0023] Vorrichtungstechnisch wird diese Ausgestal-
tung vorzugsweise dadurch realisiert, dass das mindes-
tens eine Druckwalzenwerk mindestens eine Druckwal-
ze, insbesondere Gravurwalze oder Gummituchwalze
aufweist, die in ihrer Mantelflache mindestens eine Aus-
nehmung zur Erzeugung eines nicht bedruckten Be-
reichs auf dem plattenférmigen Grundkérper bzw. der
Tragerplatte enthalt.

[0024] Fernerbeinhaltet diese Ausgestaltung auch die
Méoglichkeit, die Reihenfolge von Walzendruck und Di-
gitaldruck zu variieren, d.h. der Walzendruck muss bei
dieser Ausgestaltung nicht zwangslaufig vor dem Digital-
druck durchgefiihrt werden; er kann bei Bedarfauch nach
dem Digitaldruck durchgefiihrt werden. Des Weiteren er-
moglicht diese Ausgestaltung eine Anordnung des min-
destens einen Digitaldruckkopfes zwischen zwei den
Walzendruck ausfiihrenden Druckwalzenwerken.
[0025] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung besteht darin, dass mehrere Druckképfe in Vor-
schubrichtung des Grundkérpers hintereinander ange-
ordnet werden. Diese Ausgestaltung ermdglicht die Re-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

alisierung einer hohen Vorschubgeschwindigkeit des
Grundkorpers bei dessen Bedruckung, wobei die Digital-
druckkopfe, die Ublicherweise langsamer arbeiten als ein
Druckwalzenwerk, jeweils einen Teil des digital aufzu-
druckenden Dekoreiements aufdrucken. Durch diese
Aufgabenteilung, bei der jeder Digitaldruckkopf einen
Teil der Digitaldruckarbeit bernimmt, kann die Vor-
schubgeschwindigkeit des zu bedruckenden Grundkor-
pers gesteigert werden.

[0026] Weitere bevorzugte und vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.

[0027] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
mehrere Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung
naher erldutert. Es zeigen in schematischer Darstellung:

eine mehrere Druckstationen aufweisende Vor-
richtung zur Herstellung plattenférmiger Pro-
dukte mit einer ein Dekor aufweisenden Ober-
flache, in Seitenansicht;

Fig. 1

eine Druckwalze eines Druckwalzenwerkes flr
eine Vorrichtung gemaR Fig. 1, in perspektivi-
scher Ansicht;

Fig. 2

Fig. 3  ein Druckwalzenwerk mit einem zugeordneten

Digitaldruckkopf, in perspektivischer Ansicht;
Fig. 4  ein plattenférmiges Produkt mit einer ein Dekor
aufweisenden Oberflache, in Draufsicht; und
Fig. 5 ein weiteres plattenférmiges Produkt mit einer
ein Dekor aufweisenden Oberflache, in Drauf-
sicht.

[0028] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung bzw. Anlage 1 zur
Herstellung von plattenférmigen Produkten, beispiels-
weise von FuBboden-, Wand- oder Deckenpaneelen mit
einer ein Dekor aufweisenden Oberflache dargestellt.
[0029] Mehrere plattenférmige Grundkdrper 2 sind auf
einem Foérderband 3 angeordnet, die einzeln der Reihe
nach verschiedenen Bearbeitungsstationen4, 5, 6, 7 und
8 zugefiihrt werden. Die Transportrichtung der Grund-
korper 2 istin Fig. 1 mit einem Pfeil angedeutet und ver-
lauft von links nach rechts. Anstelle mehrerer einzelner
Grundkdrper 2 kann auch ein groRflachiges Werkstiick
oder ein endlos hergestelltes Werkstiick bearbeitet wer-
den, das nach der im Folgenden beschriebenen Bear-
beitung in einzelne Platten (Zuschnitte) zerteilt wird.
[0030] DasWerkstiickbzw. die Grundkorper2 sind aus
einer Tragerplatte aus Holzwerkstoff, aus Schichtstoff
und/oder aus mindestens einer Compactplatte herge-
stellt. Compactplatten werden aus harzgetrankten Zellu-
losebahnen hergestellt, die unter groRem Druck und bei
hohen Temperaturen in Laminatpressen verpresst wer-
den. Vorzugsweise handeltes sich beiden Grundkérpern
2 jedoch um geschliffene Holzwerkstoffplatten, beispiels-
weise um Spanplatten, mitteldichte Faserplatten (MDF-



7 EP 2 544 902 B1 8

Platten), hochdichte Faserplatten (HDF-Platten) oder
Hartfaserplatten.

[0031] Nach einer (nicht dargestellten) Birststation,
die etwaige Verunreinigungen oder Schleifstaub ent-
fernt, wird mittels (nicht gezeigter) Auftragswalzen mehr-
stufig Fuller aufgebracht, wobei nach jeder Stufe eine
Zwischentrocknung erfolgt. Auf den so vorliegenden
Grundkorper 2 wird dann wiederum mehrstufig eine im
Grundfarbton eines nachfolgend aufgedruckten Dekors
gehaltene Grundierung mittels (nicht gezeigter) Walzen
aufgetragen, wobei wieder nach jedem Auftrag eine teil-
weise Trocknung erfolgt.

[0032] Sodann wird der grundierte plattenférmige
Grundkorper 2 geglattet. Dies erfolgt vorzugsweise mit-
tels beheizter, polierter Stahlwalzen (nicht gezeigt), die
unter Anpressen gegen den Grundkérper 2 miteiner Um-
fangsdrehgeschwindigkeit, welche groRer oder niedriger
als die Vorschubgeschwindigkeit der Grundkorper 2 ist,
Uber die Breite des Grundkorpers 2 betrieben werden.
Der so behandelte plattenférmige Grundkérper 2 weist
Uber dessen gesamte Oberseite eine in Farbe, Glanz-
grad und Struktur ebene bzw. gleichmaRige Oberflache
auf.

[0033] Unmittelbar an die (nicht dargestellte) Glattvor-
richtung wird mittels zweier Druckwalzenwerke 4.1, 5.1,
die jeweils aus einer gravierten Druckwalze (Druckzylin-
der) 4.11, 5.11 mit Farb- und Feuchtwalzen und einem
Gummituchzylinder 4.12, 5.12 mit Gegendruckzylinder
(nicht dargestellt) aufgebaut sind, ein Dekor, vorzugs-
weise ein Holzdekor aufgedruckt. Dieses Druckverfah-
ren wird auch als indirekter Tiefdruck bezeichnet.
[0034] Den Druckwalzenwerken 4.1, 5.1 sind Nachbe-
arbeitungsvorrichtungen 4.2, 5.2 nachgeordnet. Die je-
weilige Nachbearbeitungsvorrichtung 4.2, 5.2 kann bei-
spielsweise mittels eines Warmluftstroms oder mittels ei-
ner elektromagnetischen Strahlung, insbesondere UV-
Strahlung eine Trocknung bzw. Teiltrocknung der aufge-
druckten Farbe bewirken.

[0035] Anstelle von zwei oder mehreren Druckwalzen-
werken 4.1, 5.1 kann die erfindungsgemaRe Vorrichtung
bzw. Anlage 1 gegebenenfalls auch nur ein einzelnes
Druckwalzenwerk 4.1 oder 5.1 aufweisen.

[0036] Erfindungsgemal wird auf einen oder mehrere
Teilbereiche des plattenférmigen Grundkdrpers 2 mittels
mindestens eines Digitaldruckkopfes 6.1 mindestens ein
Dekorelement gedruckt, so dass das zuvor aufgedruckte
Dekor zumindest teilweise sichtbar bleibt oder das zuvor
aufgedruckte Dekor das Dekorelement umgibt.

[0037] Der Digitaldruckkopf 6.1 arbeitet beispielswei-
se nach dem Prinzip der Strahldrucktechnik, die bei so
genannten Tintenstrahldruckern weit verbreitetist. In Fig.
1 ist unterhalb der digitalen Auftragsvorrichtung 6.1 ein
kurzer Strich eingezeichnet, der einen Trdpfchenstrahl
oder mehrere in Reihe positionierte Tropfchenstrahlen
andeutet. Die digitale Auftragsvorrichtung 6.1 ist derart
ausgebildet, dass sie quer zur Bewegungsrichtung des
Grundkorpers 2 stellenweise oder zeilenweise ein oder
mehrere Dekorelemente auf den Grundkdrper aufdruckt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Dieser Digitaldruck druckt somit nicht vollflachig, son-
dern lediglich partiell.

[0038] Mit dem Digitaldruckkopf 6.1 kann einfarbig
oder mehrfarbig gedruckt werden. Beispielsweise kann
der Digitaldruckkopf 6.1 mit einer Farbpatrone ausge-
stattet sein, die eine einzelne Farbe oder farbige Tinte
enthalt. Alternativ oder zusatzlich kann der Digitaldruck-
kopf6.1 aber auch miteiner oder mehreren Farbpatronen
versehen sein, die mehrere Kammern mit verschiedenen
Tinten bzw. Farben aufweisen bzw. bilden, beispielswei-
se die Farben gelb, blau und rot als Grundfarben enthal-
ten, so dass der Digitaldruckkopf 6.1 in einem Pass auch
mehrere bzw. verschiedene Farben gleichzeitig drucken
kann.

[0039] Bei den Dekorelementen handelt es sich bei-
spielsweise um Abbildungen von Asten (d.h. Astquer-
schnitten), Einschlissen, Verwachsungen, Maserungs-
fehlern, Maserknollen, Jahresringen, Darstellungen von
hellem Splintholz, FraRgéngen (z.B. Holzwurmldchern/-
gangen), Nagel- und/oder Schraubenkdpfen, etc..
[0040] Des Weiteren oder alternativ kann es sich bei
den Dekorelementen auch um Einschlisse oder sonsti-
ge markante Stellen von Stein- oder Fantasiedekoren
handeln.

[0041] Unter dem Begriff "Dekorelement” kdnnen im
vorliegenden Kontext auch Logos verstanden werden.
Bei den Logos handelt es sich beispielsweise um Fir-
mennamen, Wort-Bildmarken, Slogans, Aufdrucken, wie
sie auf Frachtkisten Ublich sind, etc..

[0042] Ferner ist ein Computer 6.2 als Mittel zum Er-
zeugen einer Punkteverteilung zur Ansteuerung der di-
gitalen Auftragsvorrichtung 6.1 mitderselben verbunden.
Der Computer 6.2 bereitet digitale Ansteuerinformatio-
nen aufund Ubertragt diese auf den Digitaldruckkopf6.1.
[0043] Die Bilddaten verschiedener Varianten der ge-
nannten Dekorelemente und/oder Logos sind in einem
Datenspeicher 6.3 des Computers 6.2 hinterlegt. Des
Weiteren ist der Computer 6.2 mit einem Zufallsgenera-
tor 6.4 versehen. Der Zufallsgenerator 6.4 dient dazu,
verschiedene Varianten eines oder mehrerer Dekorele-
mente, z.B. Aste sowie helle Splintholzanteile, nach ei-
nem Zufallsprinzip auszuwahlen sowie die Position des
jeweiligen Dekorelements auf der Tragerplatte 2 in X-
und/oder Y-Richtung ebenfalls nach einem Zufallsprinzip
vorzugeben.

[0044] Es liegt ferner im Rahmen der Erfindung, dass
der Computer nicht nur nach einem Zufallsprinzip ein De-
korelement aus einer Vielzahl von Dekorelementen aus-
wahlen kann, sondern ein Dekorelement auch abwan-
deln, insbesondere verfremden kann. So kann beispiels-
weise die Form eines ellipsenférmigen Dekorelements
durch Variieren der Lange der Haupt- und/oder Neben-
achse der Ellipse abgewandelt werden. Des Weiteren
umfasst die Erfindung auch eine Ausgestaltung, bei wel-
cher der Computer nach einem Zufallsprinzip Dekorele-
mente sogar erzeugen kann, beispielsweise geometri-
sche Formen wie einen Kreis, ein Quadrat, Dreiecke,
Trapeze, Polygone, oder Linien oder gar komplexe De-
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korelemente.

[0045] An die digitale Auftragsvorrichtung 6.1 schlief3t
sich wie zuvor auch an die Walzendruckwerke 4.1, 5.1
eine Nachbearbeitungsvorrichtung 6.5 an, um das oder
die zuvor aufgebrachten Dekorelemente zu trocknen.
[0046] Aufdie digitale Auftragsvorrichtung 6.1 bzw. die
Nachbearbeitungsvorrichtung 6.5 folgen Bearbeitungs-
stationen 7, 8, mittels denen auf das Dekor einschlieRlich
der aufgedruckten Dekorelemente eine Versiegelungs-
schicht (VerschleiRschutzschicht) aufgebracht wird.
[0047] Als Versiegelung des Dekors wird eine mit UV-
Strahlung hartbare, transparente Lackbeschichtung in
mindestens zwei Stufen aufgebracht. Der Versiege-
lungslack enthalt Korundpartikel und/oder andere die Ab-
riebfestigkeit erhdhende Partikel. Handelt es sich bei den
herzustellenden dekorativen Grundkdrpern bzw. Platten
2 um solche, die keiner hohen Abriebbeanspruchung
ausgesetzt werden, beispielsweise um Mobelteile, ins-
besondere um Rickwande fiir Schranke, so kann der
Versiegelungslack auch frei von Korundpartikeln oder
sonstigen die Abriebfestigkeit erhdhenden Partikel sein.
[0048] In der Bearbeitungsstation 7 wird eine im We-
sentlichen vollflachige Beschichtung aus einem UV-hart-
baren, transparenten Versiegelungslack aufgebracht.
Hierzu weist die Bearbeitungsstation 7 eine Auftragswal-
ze 7.1 auf, die eine gleichmaRige Schicht aus Lack auf
die Oberseite der Grundkdrper 2 aufbringt. In der nach-
geschalteten Nachbearbeitungsvorrichtung 7.2 wird die
aufgebrachte Beschichtung zumindest teilweise getrock-
net und ausgehartet.

[0049] InderBearbeitungsstation 8 wird wiederum mit-
tels einer Auftragswalze 8.1 eine Beschichtung aus ei-
nem UV-hartbaren, transparenten Versiegelungslack di-
rektaufgetragen, wobei hier die Auftragsmenge bezogen
auf die Plattenoberflache variiert. Dadurch kommt es zu
einer mdglicherweise beabsichtigten dreidimensionalen
Strukturierung der oberen Lackschicht.

[0050] Mittels der auf die Auftragswalze 8.1 folgenden
Nachbearbeitungsvorrichtung wird dann die zuletzt auf-
gebrachte Beschichtung zumindest teilweise ausgehar-
tet, damit die dreidimensionale Strukturierung fixiert wird,
bevor sich diese aufgrund eines ZerflieRens aufhebt.
[0051] Mit den Walzendruckwerken 4.1, 5.1 kann zu-
nachst die gesamte Oberseite des plattenférmigen
Grundkorpers 2 mit einem Dekor, beispielsweise Holz-
oder Steindekor versehen werden, worauf dann mit dem
mindestens einen Digitaldrucker 6.1 ein oder mehrere
einzelne Oberflachenbereiche des jeweiligen Grundkor-
pers 2 zusatzlich bedruckt werden.

[0052] Alternativ oder erganzend sieht die Erfindung
vor, dass mit dem Walzendruckverfahren nur ein be-
stimmter Oberflachenbereich des jeweiligen Grundkor-
pers 2 bedruckt wird und dass der oder die dabei nicht
bedruckten Bereiche mittels mindestens eines Digital-
druckers 6.1 bedruckt werden. Diese Ausgestaltung ist
in Fig. 2 skizziert. Dort ist zu erkennen, dass ein Druck-
walzenwerk mindestens eine Druckwalze, insbesondere
Gummituchwalze 5.12 aufweist, die inihrer Mantelflache
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mindestens eine Ausnehmung 5.13 zur Erzeugung eines
nicht bedruckten Bereichs 2.1 auf dem plattenférmigen
Grundkorper 2 enthalt. Der Druckwalze 5.12 ist ein Di-
gitaldrucker 6.1 nachgeordnet, der an einer einen Zu-
fallsgenerator 6.4 aufweisenden Steuerung 6.2 ange-
schlossen ist, wobei die Steuerung ein in den Plattenbe-
reich 2.1 zu druckendes Dekorelement aus einer Gruppe
von Dekorelementen nach einem Zufallsprinzip ausge-
wahlt oder erzeugt.

[0053] Mit einem Druckwalzenwerk 5.1 der in Fig. 2
skizzierten Art kdnnen in Kombination mit einem Digital-
drucker 6.1 beispielsweise Fantasiedekore mit einem
Stein- oder Fliesenmuster erstellt werden, bei denen ein
durch die Druckwalze 5.12 erzeugtes Basisdekor durch
Dekorfliesen, Ornamente, Intarsienbilder, Logos, etc.,
die in die zunachst nicht bedruckten Bereiche 2.1 mittels
des Digitaldruckes gedruckt werden, ergénzt bzw. ver-
vollstandigt werden.

[0054] Bei regelmaRigen Dekoren, wie zum Beispiel
einem Bild einer Kieselsteinflache, Kaffeebohnenschiit-
tung, etc., kann mit einer Vorrichtung geman Fig. 2 das
Dekor variiertwerden, indem die ansonsten regelmafige
Ornamentanordnung auf der Druckwalze (Gravurwalze
oder Gummituchzylinder 5.12) bewusst mit Ausnehmun-
gen (bzw. gravurfreien Zonen) 5.13 versehen wird, wobei
in die durch diese gravurfreien Zonen erzeugten Berei-
che 2.1 des plattenférmigen Grundkérpers 2 hinein mo-
difizierte Ornamente mit dem Digitaldrucker 6.1 gedruckt
werden, zum Beispiel in einer unterschiedlichen Farbe
oder in einer anderen Ausrichtung oder verzerrt usw..
[0055] In Fig. 3istein Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung dargestellt, wobei mindes-
tens ein Digitaldruckkopf 6.1 einer Gummituchwalze 5.12
eines Druckwalzenwerks 5.1 zugeordnet ist. Der Digital-
drucker 6.1 druckt dabei auf die Gummituchwalze 5.12,
die das mittels des Digitaldruckkopfes 6.1 aufgebracht
Dekorelement auf den zu bedruckenden Grundkérper 2
Ubertragt. Das so aufgebrachte Dekor wird mittels der
nachgeordneten Nachbearbeitungsvorrichtung 6.5 zu-
mindest teilweise getrocknet.

[0056] Mit einer Vorrichtung 1 gemaR Fig. 1 ist es ins-
besondere mdglich, ein Dekor als mehrfarbiges Dekor
zu drucken, wobei mit jedem der Druckwalzenwerke 4.1,
5.1 eine andere Farbe des Dekors auf den Grundkorper
2 gedruckt wird, und wobei eine Farbe des mehrfarbigen
Dekors mittels der den mindestens einen digitalen Druck-
kopf 6.1 aufweisenden digitalen Druckstation 6 auf den
Grundkdrper 2 gedruckt wird. So kdnnen beispielsweise
ohne einen Druckwalzenwechsel verschiedene Holzde-
kore (Holzarten) gedruckt werden, jedenfalls solange
sich die Holzarten in ihrer typischen Grundstruktur (Ma-
serung) nicht zu stark unterscheiden. Das spart erhebli-
che Ristzeiten, wobei der erforderliche Farbwechsel al-
leine vergleichsweise einfach und schnell durchgefiihrt
werden kann.

[0057] In Fig. 4 ist in Draufsicht eine durch das erfin-
dungsgemale Verfahren hergestellte Platte 2 mit einer
ein Dekor aufweisenden Oberflache dargestellt. Die Plat-
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te 2 weist ein Holzdielendekor 2.2 auf, das mittels Druck-
walzen 4.1, 5.1 erzeugt wurde. Ferner weist die Platte 2
auf ihrer Oberflache Dekorelemente 2.3 in Form von As-
ten auf, die mittels mindestens eines Digitaldruckkopfes
6.1 erzeugt wurden. Die Form und/oder GréRe der Aste
2.3 sowie ihre Position auf der Oberflache wurden zuféllig
festgelegt. Hierzu ist der mindestens eine Digitaldruck-
kopf 6.1 an einer einen Zufallsgenerator 6.4 aufweisen-
den Steuerung 6.2 angeschlossen (vgl. Fig. 1), die das
jeweilige Astbild 2.3 als Dekorelement aus einer Gruppe
von Dekorelementen nach einem Zufallsprinzip auswahlt
und auch die Druckposition des jeweiligen Astbildes 2.3
auf der mit dem Dekor 2.2 zu versehenden Oberflache
der Platte 2 nach einem Zufallsprinzip vorgibt.

[0058] Fig. 5 zeigt schematisch eine durch das erfin-
dungsgemalie Verfahren hergestellte Platte 2’, die eben-
falls ein Holzdielendekor 2.2’ aufweist, das mittels Druck-
walzen 4.1, 5.1 erzeugt wurde. Ferner weist die Platte 2’
auf ihrer Oberflache ein Logo 2.4 auf, das mittels eines
Digitaldruckkopfes 6.1 erzeugt wurde. Zur Herstellung
einer Platte 2’ mit einem solchen Dekor 2.2’, 2.4 eignet
sich insbesondere eine Vorrichtung geman Fig. 2, aber
auch Vorrichtungen gemaf den Figuren 1 und 3.
[0059] Die Ausfiihrung der Erfindung ist nicht auf die
vorstehend beschriebenen Ausfliihrungsbeispiele be-
schrankt. Vielmehr sind zahlreiche Varianten und Kom-
bination denkbar, die auch bei grundséatzlich abweichen-
der Gestaltung von der in den beiliegenden Anspriichen
angegebenen Erfindung Gebrauch machen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines plattenférmigen
Produktes mit einer ein Dekor (2.2, 2.2’) aufweisen-
den Oberflache, bei dem auf einen Grundkérper (2,
2’),deraus einer Tragerplatte aus Holzwerkstoff, aus
Schichtstoff und/oder aus einer Compactplatte ge-
bildet ist, mittels mindestens eines Druckwalzenwer-
kes (4.1, 5.1) ein Dekor (2.2, 2.2’) gedruckt wird, wo-
bei auf einen oder mehrere Teilbereiche des Grund-
kérpers (2, 2’) mittels mindestens eines Digitaldruck-
kopfes (6.1) mindestens ein Dekorelement (2.3, 2.4)
gedruckt wird, so dass das mittels des mindestens
einen Druckwalzenwerkes (4.1, 5.1) aufgedruckte
Dekor (2.2, 2.2’) zumindest teilweise sichtbar bleibt
oder, sofern das mindestens eine Dekorelement
(2.3, 2.4) mittels des mindestens einen Digitaldruck-
kopfes (6.1) vor dem Dekor auf den Grundkdrper (2,
2’) aufgedruckt wird, das mindestens eine Dekore-
lement (2.3, 2.4) umgibt, dadurch gekennzeichnet,
dass der mindestens eine Digitaldruckkopf (6.1) mit
dem Grundkorper (2, 2’) indessen Vorschubrichtung
verfahren wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels des mindestens einen Druck-
walzenwerkes (4.1, 5.1) die gesamte Flache der mit
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dem Dekor (2.2) zu versehenden Oberflache be-
druckt wird, und dass mittels des mindestens einen
Digitaldruckkopfes (6.1) das Dekor (2.2) zusatzlich
mit dem mindestens einen Dekorelement (2.3, 2.4)
bedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckposition des mindes-
tens einen Dekorelements (2.3, 2.4) auf der mit dem
Dekor (2.2, 2.2’) zu versehenden Oberflache nach
einem Zufallsprinzip vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei der Herstellung von langli-
chen Paneelen aus dem Grundkérper (2, 2’) die
Druckposition des mindestens einen Dekorelements
(2.3, 2.4) auf der mit dem Dekor (2.2, 2.2’) zu verse-
henden Oberflache nach einem Zufallsprinzip in
Langs- und/oder Querrichtung des jeweiligen Pa-
neels vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels des mindestens einen Druck-
walzenwerkes (4.1, 5.1) eine oder mehrere Teilfla-
chen der mitdem Dekor (2.2’) zu versehenden Ober-
flache bedruckt werden, und dass eine oder mehrere
mittels des mindestens einen Druckwalzenwerkes
(4.1, 5.1) nicht bedruckte Teilflachen (2.1) mittels
des mindestens einen Digitaldruckkopfes (6.1) be-
druckt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Dekorelement (2.3) aus einer Gruppe von Dekore-
lementen nach einem Zufallsprinzip ausgewahlt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Dekorelement (2.3) mittels eines Computers (6.2)
nach einem Zufallsprinzip erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels des mindes-
tens einen Digitaldruckkopfes (6.1) das mindestens
eine Dekorelement (2.3, 2.4) auf eine Druckwalze
(5.12) des mindestens einen Druckwalzenwerkes
(5.1) aufgebracht wird, so dass letztere das mindes-
tens eine Dekorelement (2.3, 2.4) auf die mit dem
Dekor (2.2, 2.2°) zu versehende Oberflache druckt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dekor (2.2, 2.2")
als mehrfarbiges Dekor mittels mehrerer Druckwal-
zenwerke (4.1, 5.1) gedruckt wird, wobei mit jedem
der Druckwalzenwerke (4.1, 5.1) eine andere Farbe
des Dekors (2.2, 2.2’) auf die Tragerplatte (2, 2’) ge-
druckt wird, und wobei eine Farbe des mehrfarbigen
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Dekors (2.2, 2.2’) mittels einer digitalen Druckstation
(6) oder einer den mindestens einen digitalen Druck-
kopf (6.1) aufweisenden digitalen Druckstation (6)
auf den Grundkoérper (2, 2°) gedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Digital-
druckkopfe (6.1) in Vorschubrichtung des Grundkor-
pers (2, 2’) hintereinander angeordnet werden.

Vorrichtung (1) zur Herstellung eines plattenférmi-
gen Produktes mit einer ein Dekor aufweisenden
Oberflache, mit mindestens einem Druckwalzen-
werk (4.1, 5.1) zum Drucken eines Dekors (2.2, 2.2)
auf einen Grundkdrper (2, 2°), der aus einer Trager-
platte aus Holzwerkstoff, aus Schichtstoff und/oder
einer Compactplatte gebildet ist, und mindestens ei-
nem Digitaldruckkopf (6.1) zum Drucken mindestens
eines Dekorelements (2.3, 2.4) auf einen oder meh-
rere Teilbereiche des Grundkdrpers (2, 2’), so dass
das mittels des mindestens einen Druckwalzenwer-
kes (4.1, 5.1) aufgedruckte Dekor (2.2, 2.2’) zumin-
dest teilweise sichtbar bleibt oder, sofern das min-
destens eine Dekorelement (2.3, 2.4) mittels des
mindestens einen Digitaldruckkopfes (6.1) vor dem
Dekor auf den Grundkérper (2, 2’) aufgedruckt wird,
das mindestens eine Dekorelement (2.3, 2.4) um-
gibt, dadurch gekennzeichnet, dass der mindes-
tens eine Digitaldruckkopf (6.1) mit dem Grundkér-
per(2,2’)indessen Vorschubrichtung verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mindestens eine Digitaldruck-
kopf (6.1) an einer einen Zufallsgenerator (6.4) auf-
weisenden Steuerung (6.2) angeschlossen ist, die
die Druckposition des mindestens einen Dekorele-
ments (2.3, 2.4) auf der mit dem Dekor (2.2, 2.2’) zu
versehenden Oberflache nach einem Zufallsprinzip
vorgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine Digital-
druckkopf (6.1) an einer einen Zufallsgenerator (6.4)
aufweisenden Steuerung (6.2) angeschlossen ist,
die das mindestens eine Dekorelement (2.3) aus ei-
ner Gruppe von Dekorelementen nach einem Zufall-
sprinzip ausgewahilt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
ne Digitaldruckkopf (6.1) an einer einen Zufallsge-
nerator (6.4) aufweisenden Steuerung (6.2) ange-
schlossen ist, die das mindestens eine Dekorele-
ment (2.3) nach einem Zufallsprinzip erzeugt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens ei-
ne Druckwalzenwerk (4.1, 5.1) mindestens eine
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16.

17.

Druckwalze, insbesondere Gravurwalze oder Gum-
mituchwalze (5.12) aufweist, die in ihrer Mantelfla-
che mindestens eine Ausnehmung (5.13) zur Erzeu-
gung eines nicht bedruckten Bereichs (2.1) auf dem
Grundkérper (2) enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
gekennzeichnet durch mehrere Druckwalzenwer-
ke (4.1, 5.1) und mindestens eine den mindestens
einen digitalen Druckkopf (6.1) aufweisende digitale
Druckstation (6) zum Drucken des Dekors als mehr-
farbiges Dekor (2.2), wobei jedes der Druckwalzen-
werke (4.1, 5.1) sowie die digitale Druckstation (6)
dem Drucken einer anderen Farbe des Dekors (2.2)
dienen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
gekennzeichnet durch mehrere Digitaldruckkdpfe
(6.1), die in Vorschubrichtung des Grundkérpers (2,
2’) hintereinander angeordnet sind.

Claims

Method for producing a board-shaped product hav-
ing a surface comprising a decoration (2.2, 2.2’), in
which method a decoration (2.2, 2.2’) is printed by
means of at least one printing roller unit (4.1, 5.1)
onto amainbody (2, 2’) whichis formed from a carrier
board made of wood material, of laminate and/or of
a compact board, wherein at least one decoration
element (2.3, 2.4) is printed by means of at leastone
digital print head (6.1) onto one or more sub-regions
of the main body (2, 2’) such that the decoration (2.2,
2.2’) which is printed by means of the at least one
printing roller unit (4.1, 5.1) remains visible, at least
in part, or surrounds the at least one decoration el-
ement(2.3,2.4)ifthe atleastone decoration element
(2.3, 2.4) is printed onto the main body (2, 2') by
means of the at least one digital print head (6.1) be-
fore the decoration, characterised in that the at
least one digital printhead (6.1) is displaced together
with the main body (2, 2’) in the feed direction thereof.

Method according to claim 1, characterised in that
the entire area of the surface which is to be provided
with the decoration (2.2) is printed on by means of
the at least one printing roller unit (4.1, 5.1), and in
that the at least one decoration element (2.3, 2.4) is
printed on the decoration (2.2) by means of the at
least one digital print head (6.1).

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that the print position of the at least one
decoration element (2.3, 2.4) on the surface to be
provided with the decoration (2.2, 2.2’) is predefined
at random.
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Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that, during production of elongate pan-
els from the main body (2, 2’), the print position of
the at least one decoration element (2.3, 2.4) on the
surface to be provided with the decoration (2.2, 2.2’)
is predefined at random in the longitudinal and/or
transverse direction of each panel.

Method according to claim 1, characterised in that
one or more sub-areas of the surface which is to be
provided with the decoration (2.2’) are printed on by
means of the at least one printing roller unit (4.1,
5.1), and in that one or more sub-areas (2.1) which
are not printed on by means of the at least one print-
ing roller unit (4.1, 5.1) are printed on by means of
the at least one digital print head (6.1).

Method according to any of claims 1 to 5, charac-
terised in that the at least one decoration element
(2.3) is selected at random from a group of decora-
tion elements.

Method according to any of claims 1 to 6, charac-
terised in that the at least one decoration element
(2.3) is produced at random by means of a computer
(6.2).

Method according to any of claims 1 to 7, charac-
terised in that the at least one decoration element
(2.3, 2.4) is applied to a printing roller (5.12) of the
at least one printing roller unit (5.1) by means of the
at least one digital print head (6.1) such that said
printing roller prints the at least one decoration ele-
ment (2.3, 2.4) onto the surface to be provided with
the decoration (2.2, 2.2).

Method according to any of claims 1 to 8, charac-
terised in that the decoration (2.2, 2.2’) is printed
as a multicoloured decoration by means of a plurality
of printing roller units (4.1, 5.1), a different colour of
the decoration (2.2, 2.2’) being printed onto the car-
rier board (2, 2') by each of the printing roller units
(4.1, 5.1), and one colour of the multicoloured dec-
oration (2.2, 2.2’) being printed onto the main body
(2, 2’) by means of a digital printing station (6) or by
means of a digital printing station (6) comprising the
at least one digital print head (6.1).

Method according to any of claims 1 to 9, charac-
terised in that a plurality of digital print heads (6.1)
are arranged in succession in the feed direction of
the main body (2, 2).

Device (1) for producing a board-shaped product
having a surface comprising a decoration, which de-
vice comprises at least one printing roller unit (4.1,
5.1) for printing a decoration (2.2, 2.2’) onto a main
body (2, 2’) which is formed from a carrier board
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

made of wood material, of laminate and/or of a com-
pact board, and at least one digital print head (6.1)
for printing at least one decoration element (2.3, 2.4)
onto one or more sub-regions of the main body (2,
2’)suchthatthe decoration (2.2,2.2’) which is printed
by means of the at least one printing roller unit (4.1,
5.1) remains visible, at least in part, or surrounds the
at least one decoration element (2.3, 2.4) if the at
least one decoration element (2.3, 2.4) is printed on-
to the main body (2, 2’) by means of the at least one
digital print head (6.1) before the decoration, char-
acterised in that the at least one digital print head
(6.1) can be displaced together with the main body
(2, 2) in the feed direction thereof.

Device according to claim 11, characterised in that
the at least one digital print head (6.1) is connected
to a control system (6.2) which comprises a random
generator (6.4) and predefines at random the print
position of the at least one decoration element (2.3,
2.4) on the surface which is to be provided with the
decoration (2.2, 2.2’).

Device according to either claim 11 or claim 12, char-
acterised in that the at least one digital print head
(6.1) is connected to a control system (6.2) which
comprises a random generator (6.4) and selects the
atleast one decoration element (2.3) atrandom from
a group of decoration elements.

Device according to any of claims 11 to 13, charac-
terised in that the atleast one digital printhead (6.1)
is connected to a control system (6.2) which com-
prises a random generator (6.4) and produces the
at least one decoration element (2.3) at random.

Device according to any of claims 11 to 14, charac-
terised in that the at least one printing roller unit
(4.1, 5.1) comprises at least one printing roller, in
particular engraved roller or rubber blanket roller
(5.12), which has in its outer surface at least one
recess (5.13) for producing an unprinted region (2.1)
on the board-shaped main body (2).

Device according to any of claims 11 to 15, charac-
terised by a plurality of printing roller units (4.1, 5.1)
and at least one digital printing station (6), which
comprises the at least one digital print head (6.1),
for printing the decoration as a multicoloured deco-
ration (2.2), each of the printing roller units (4.1, 5.1)
and the digital printing station (6) being used to print
a different colour of the decoration (2.2).

Device according to any of claims 11 to 16, charac-
terised by a plurality of digital printheads (6.1) which
are arranged in succession in the feed direction of
the main body (2, 2').
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Revendications

Procédé, destiné a la fabrication d’un produit en for-
me de plaque, qui est doté d’'une surface pourvue
d'un décor (2.2, 2.2’), selon lequel un décor (2.2,
2.2’) est imprimé, au moyen d’au moins un groupe
d’'impression a cylindres (4.1, 5.1), sur un corps de
base (2, 2’), qui est formé par une plaque de support,
qui consiste en un matériau a base de bois, un ma-
tériau stratifié et/ou une plaque compacte, sachant
que, sur une ou sur plusieurs zones partielles du
corps de base (2.2°), au moins un élément décoratif
(2.3, 2.4) estimprimé au moyen d’au moins une téte
d’'impression numérique (6.1), de telle maniere que
le décor (2.2, 2.2’), imprimé au moyen du groupe de
cylindres d'impression (4.1, 5.1) au moins prévu, de-
meure, au moins partiellement, visible, ou qu’il en-
toure I'élément décoratif (2.3, 2.4) dans la mesure
dans laquelle I'élément décoratif (2.3, 2.4) au moins
prévu est imprimé sur le corps de base (2, 2), au
moyen de la téte d’impression numérique (6.1),
avant le décor, caractérisé en ce que la téte d’im-
pression numérique (6.1) est conduite avec le corps
de base (2.2’) dans la direction d’avance de celui-ci.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que toute la face de la surface destinée a étre pour-
vue du décor (2.2) estimprimée au moyen du groupe
d’'impression a cylindres (4.1, 5.1) au moins prévu,
et que, de plus, I'élément décoratif (2.3, 2.4) estim-
primé sur le décor (2.2) au moyen de la téte d’'im-
pression numérique (6.1) au moins prévue.

Procédé selon revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que la position d’impression de I'au moins un élé-
ment décoratif (2.3, 2.4) sur la surface destinée a
étre pourvue du décor (2.2, 2.2’) est déterminée par
un principe aléatoire.

Procédé selon revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que, lors de la fabrication de panneaux allongés
a partir du corps de base (2.2’), la position d’'impres-
sion de I'au moins un élément décoratif (2.3, 2.4) sur
la surface destinée a étre pourvue du décor (2.2,
2.2’) est déterminée par un principe aléatoire, dans
la direction longitudinale et/ou dans la direction
transversale du panneau respectif.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'une ou plusieurs zones partielles de la surface
destinée a étre pourvue du décor (2.2°) sont impri-
mées au moyen du groupe d’impression a cylindres
(4.1, 5.1) au moins prévu, et qu'une ou plusieurs
zones partielles (2.1) non imprimées au moyen du
groupe d’impression a cylindres (4.1, 5.1) au moins
prévu, sont imprimées au moyen de la téte d’'impres-
sion numérique (6.1) au moins prévue.
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1.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que I'élément décoratif (2.3) au
moins prévu est choisi a partir d’'un groupe d’élé-
ments décoratifs selon un principe aléatoire.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que I'élément décoratif (2.3) au
moins prévu est généré selon un principe aléatoire
au moyen d’un ordinateur (6.2).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que |'élément décoratif (2.3, 2.4) est
appliqué, au moyen de la téte d'impression numéri-
que (6.1) au moins prévue, sur un cylindre (5.12) du
groupe d’impression a cylindres (4.1, 5.1) au moins
prévu, de maniére a ce que celui-ci imprime l'au
moins un élément décoratif (2.3, 2.4) sur la surface
destinée a étre pourvue du décor (2.2, 2.2)).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que le décor (2.2, 2.2’) estimprimé,
en tant que décor polychrome au moyens de plu-
sieurs groupes d’impression a cylindres (4.1, 5.1),
sachant qu’au moyen de chacun des groupes de cy-
lindres d’'impression (4.1, 5.1) une autre couleur du
décor (2.2, 2.2’) est imprimée sur la plaque de sup-
port (2, 2’), et sachant que I'une des couleurs du
décor (2.2, 2.2’) polychrome est imprimée sur le
corps de base (2, 2’) au moyen d’une station d'im-
pression numérique (6) ou d’un station d'impression
numeérique (6) qui est dotée de la téte d'impression
numeérique (6.1) au moins prévue.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que plusieurs tétes d’impression nu-
mérique (6.1) sont disposées les unes derriére les
autres, dans la direction d’avance du corps de base
2, 2).

Dispositif (1) destiné a la fabrication d’un produit en
forme de plaque, qui est doté d’une surface pourvue
d’'un décor (2.2,2.2’), avec au moins un groupe d'im-
pression acylindres (4.1,5.1), pour I'impression d’un
décor (2.2, 2.2’) sur un corps de base (2, 2), qui
consiste en un matériau a base de bois, un matériau
stratifié et/ou une plaque compacte, et avec au
moins une tétes d’'impression numérique (6.1), qui
est destinée a imprimer au moins un élément déco-
ratif (2.3, 2.4) sur une ou sur plusieurs sections par-
tielles du corps de base (2, 2’) de telle maniere que
le décor (2.2, 2.2’), imprimé au moyen du groupe de
cylindres d’impression (4.1, 5.1) au moins prévu, de-
meure, au moins partiellement, visible, ou qu’il en-
toure I'élément décoratif (2.3, 2.4), dans la mesure
dans laquelle I'élément décoratif (2.3, 2.4) au moins
prévu est imprimé avant le décor (2.2, 2.2°) sur le
corps de base (2, 2’), au moyen de la téte d'impres-
sion (6.1) au moins prévue, caractérisé en ce que
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la téte d’'impression numérique (6.1) au moins pré-
vue est conduite avec le corps de base (2.2’) dans
la direction d’avance de celui-ci.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la téte d’impression numérique (6.1) au
moins prévue est raccordée a une commande (6.2),
dotée d’'un générateur aléatoire (6.4), laquelle déter-
mine, selon un principe aléatoire, la position d’'im-
pressionde I'aumoins un élémentdécoratif (2.3, 2.4)
sur la surface destinée a étre pourvue du décor (2.2,
2.2))

Dispositif selon revendication 11 ou 12, caractérisé
en ce que la téte d'impression numérique (6.1) au
moins prévue est raccordée a une commande (6.2)
dotée d’'un générateur aléatoire (6.4), laquelle choisit
I'élément décoratif (2.3, 2.4) au moins prévu, a partir
d’un groupe d’éléments décoratifs, selon un principe
aléatoire.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 13,
caractérisé en ce que la téte d’impression numéri-
que (6.1) au moins prévue estraccordée a une com-
mande (6.2) dotée d’'un générateur aléatoire (6.4),
laquelle génére selon un principe aléatoire I'élément
décoratif (2.3) au moins prévu.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 14,
caractérisé en ce que le groupe de cylindres d’'im-
pression (4.1, 5.1) au moins prévu est doté d’au
moins un cylindre d’impression, en particulier d’'un
cylindre a gravure ou d’'un cylindre blanchet (5.12),
quiestdoté d’au moins un évidement (5.13), pratiqué
dans sa surface latérale, pour réaliser, sur le corps
de base (2), une zone non imprimée (2.1).

Dispositif selon 'une des revendications 11 a 15,
caractérisé par plusieurs groupes d’'impression a
cylindres (4.1, 5.1) et au moins une station d’'impres-
sion numérique (6), qui est dotée de la téte d'impres-
sion numeérique (6.1) au moins prévue, pour I'impres-
sion du décor en tant que décor polychrome (2.2),
sachant que les groupes d’impression a cylindres
(4.1, 5.1), ainsi que la station d’impression numéri-
que (6) sont destinés chacun a lI'impression d’'une
autre couleur du décor (2.2).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 16,
caractérisé par plusieurs tétes d’'impression numeé-
rique (6.1), qui sont disposées les unes derriére les
autres dans la direction d’avance du corps de base
(2.2).
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