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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer strukturierten, zumindest teilweise optisch
transparenten Lackoberfläche auf einer ein Dekor auf-
weisenden Oberfläche einer Trägerplatte, vorzugsweise
einer Holzwerkstoffplatte, bei dem transparenter oder zu-
mindest teilweise transparenter Lack zur Erzeugung der
strukturierten Lackoberfläche auf eine Auftragswalze
aufgebracht und mittels der Auftragswalze auf die ein
Dekor aufweisende Oberfläche der Trägerplatte übertra-
gen wird. Ferner betrifft die Erfindung ein Vorrichtung zur
Herstellung einer strukturierten, zumindest teilweise op-
tisch transparenten Lackoberfläche auf einer ein Dekor
aufweisenden Oberfläche einer Trägerplatte, mit einer
Auftragswalze zum Übertragen einer strukturierten Lack-
oberfläche auf die ein Dekor aufweisende Oberfläche der
Trägerplatte.
[0002] Zur Herstellung von Fußboden-, Wand- oder
Deckenpaneelen und Möbelbauplatten mit dekorativen
Oberflächen existieren verschiedene Verfahren. Neben
Verfahren, bei dem dekorative Oberflächen auf Holz-
werkstoffplatten durch Beschichten derselben mit be-
druckten, harzgetränkten Papieren (Dekorpapieren) her-
gestellt werden, sind auch Verfahren zum direkten Auf-
drucken eines Dekors, insbesondere Holzdekors, auf
Holzwerkstoffplatten bekannt.
[0003] Zum Beispiel ist in der auf die Anmelderin zu-
rückgehenden WO 2006/002917 A2 ein Verfahren zum
Herstellen einer Holzwerkstoffplatte mit einer ein Dekor
aufweisenden Oberfläche beschrieben. Bei diesem be-
kannten Verfahren wird eine bereits geschliffene, mit ei-
nem Dekor, insbesondere Holzdekor zu versehene
Oberfläche der Holzwerkstoffplatte grundiert, danach ge-
glättet und anschließend zum Erzeugen des Dekors mit-
tels Druckwalzen (Druckzylinder) im Tiefdruckverfahren
direkt bedruckt.
[0004] Zum Herstellen von Paneelen mit dekorativen
Oberflächen werden neben Walzendruckverfahren auch
Digitaldruckverfahren verwendet. So ist zum Beispiel aus
der WO 98/26936 A1 ein Verfahren zum Herstellen von
harzgetränkten Dekorpapieren zur Beschichtung von
Trägerplatten bekannt. Dabei wird ein Papier mittels ei-
nes Digitaldruckers, insbesondere Laserdruckers be-
druckt. Das Dekorpapier wird in einer Heißpresse, z.B.
einer Kurztaktpresse, auf die Trägerplatte aufgepresst,
wobei das Harz, mit dem das Papier imprägniert worden
ist, ausgehärtet wird. Die mit dem Dekorpapier beschich-
teten Trägerplatten (Laminate) sind insbesondere für
den Möbelbau bestimmt.
[0005] Um das Dekor vor Abriebverschleiß zu schüt-
zen, wird das Dekorpapier bzw. das auf die Trägerplatte
direkt aufgedruckte Dekor mit einer transparenten Ver-
siegelungsschicht versehen. Die Versiegelungsschicht
der so hergestellten dekorativen Oberflächen wird übli-
cherweise strukturiert, so dass sie schließlich eine drei-
dimensionale Oberflächenstruktur aufweist. Die dreidi-
mensionale Struktur verbessert die haptische Wirkung

der dekorativen Oberfläche. Der haptische Eindruck, den
die strukturierte dekorative Oberfläche bewirkt, ent-
spricht somit der zu imitierenden Oberflächenbeschaf-
fenheit, beispielsweise einer porigen Holzoberfläche.
[0006] Zur Herstellung strukturierter Oberflächen auf
mit einem Dekor versehenen Holzwerkstoffplatten wer-
den im Stand der Technik strukturierte Pressbleche,
strukturierte Pressbänder oder Prägewalzen verwendet.
Des Weiteren werden hierzu auch strukturierte Lackauf-
tragswalzen verwendet. Die Herstellung dieser Bleche,
Bänder und Walzen ist mit erheblichen Kosten verbun-
den. Zudem ist ein Wechsel dieser Bleche, Bänder und
Walzen sehr zeitaufwendig, was im Falle einer einzelnen
Produktionsanlage, auf der Holzwerkstoffplatten mit un-
terschiedlichen Dekoren und entsprechend unterschied-
lichen Oberflächenstrukturen hergestellt werden sollen,
von Nachteil ist.
[0007] Zur Lösung dieses Problems wurde vorge-
schlagen, die Oberflächenstrukturen durch direkten
Lackauftrag auf die plattenförmigen Werkstücke mittels
digitaler Druckköpfe zu erzeugen. Die Druckköpfe arbei-
ten dabei nach einer Strahldrucktechnik, wie sie von Tin-
tenstrahldruckern bekannt ist. Sie werden hierzu in einer
oder mehreren Reihen quer zur Vorschubrichtung des
Werkstücks und in relativ geringem Abstand oberhalb
desselben angeordnet (vgl. DE 10 2009 044 802 A1 und
EP 2 218 520 A2).
[0008] Ein Problem beim Betrieb dieser bekannten di-
gitalen Auftragsvorrichtungen besteht jedoch in der Ge-
fahr von Kollisionen, die an den digitalen Druckköpfen
bei Unebenheiten der plattenförmigen Werkstücke, bei-
spielsweise bei einer Schüsselung der Platten, und/oder
bei Fremdkörpern auf den Platten auftreten können.
[0009] Die EP 2 275 261 A1 offenbart ein Verfahren
zum Bedrucken von starren Werkstücken mit einem Mus-
ter, vorzugsweise mit einem Holzmaserungs-Dekor, bei
dem das Muster auf eine eine weich eingestellte Ober-
fläche aufweisende Auftragswalze durch digitalen Auf-
druck aufgebracht und das Muster durch Abrollen der
Auftragswalze auf eine bereits strukturierte oder profi-
lierte Oberfläche eines Werkstückes, beispielsweise ei-
ner profilierten Fußbodenleiste übertragen wird.
[0010] Des Weiteren sind aus der GB 2 322 597 A eine
Vorrichtung und ein Verfahren bekannt, mit der bzw. bei
dem ein Bild unter Verwendung von durch Strahlungse-
nergie härtbarer Tinte mittels Tintenstrahldüsen auf ein
Zwischensubstrat, z.B. in Form einer Auftragswalze auf-
gebracht, mittels Strahlungsenergie vorgetrocknet und
anschließend auf ein Empfangssubstrat übertragen wird.
[0011] Davon ausgehend lag der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art anzugeben, die die
oben genannten Nachteile vermeiden.
[0012] Zur Lösung dieser Aufgabe werden ein Verfah-
ren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und eine Vor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 10 vorge-
schlagen.
[0013] Das erfindungsgemäße Verfahren ist dadurch
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gekennzeichnet, dass der Lack mittels einer Vielzahl di-
gital gesteuerter Gasdüsen auf der Auftragswalze in eine
eine Struktur definierende Verteilung umgeformt wird.
Dementsprechend ist die erfindungsgemäße Vorrich-
tung mit einer Vielzahl digital gesteuerter Gasüsen ver-
sehen, die ausgebildet sind, um einen transparenten
oder zumindest teilweise transparenten Lack, der in
Form eines Lackfilms auf die Auftragswalze aufgetragen
wurde, auf der Auftragswalze in eine eine Struktur defi-
nierende Verteilung umzuformen.
[0014] Dabei werden Bereiche in dem Lackfilm mittels
Gasstrahlen verdrängt, so dass eine dreidimensionale
Struktur entsteht. Hierzu sind eine Vielzahl von Gasdü-
sen, z.B. Druckluftdüsen, vorzugsweise in mehreren Rei-
hen entlang der Auftragswalzenachse angeordnet und
unabhängig voneinander ansteuerbar. Die Düsen be-
nachbarter Reihen sind dabei vorzugsweise axial ver-
setzt zueinander angeordnet. In jedem Fall wird so er-
möglicht, dass die von den Düsen erzeugten Gas- oder
Luftstrahlen in einem schaltbaren Raster auf die Auf-
tragswalze bzw. einen darauf aufgebrachten Lackfilm
einwirken können.
[0015] Die erfindungsgemäße Lösung, bei der ein auf
die Auftragswalze aufgetragener Film aus zumindest teil-
weise transparentem Lack in eine eine dreidimensionale
Struktur definierende Verteilung mittels digital gesteuer-
ter Gasdüsen, z.B. Druckluftdüsen, bzw. Gas- oder
Druckluftstrahlen umgeformt wird, hat gegenüber nach
der Tintenstrahldrucktechnik arbeitenden Digitaldruck-
köpfen mehrere Vorteile. Ein erheblicher Vorteil besteht
insbesondere darin, dass Gasdüsen (z.B. Druckluftdü-
sen) im Vergleich zu Lackstrahldruckköpfen nicht ver-
schleißanfällig sind bzw. kaum einem Verschleiß unter-
liegen und somit sehr wartungsfreundlich sind. Bei Lack-
strahldruckköpfen besteht dagegen eine erhebliche Ver-
stopfungsgefahr. Auch ist ihre Verschleißanfälligkeit re-
lativ hoch. Die gezielte örtliche Verdrängung eines auf
die Auftragswalze aufgetragenen Lackfilms mittels Gas-
oder Druckluftstrahlen gemäß der erfindungsgemäßen
Lösung ermöglicht den Zusatz von die Abriebfestigkeit
erhöhenden Partikeln in dem zur Herstellung der dreidi-
mensionalen Oberflächenstruktur verwendeten Lack. Ei-
ne bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht dem-
entsprechend vor, dass der Lack Hartpartikel, vorzugs-
weise Korundpartikel enthält. Bei Lackstrahldruckköpfen
ist dagegen die Verwendung eines Hartpartikel enthal-
tenden Lackes wegen des dadurch erhöhten Druckkopf-
verschleißes und der Verstopfungsgefahr kaum möglich.
Ferner sind für die erfindungsgemäße Lösungsvariante
geeignete digitale Gas- oder Druckluftdüsen erheblich
kostengünstiger erhältlich als digitale Lackstrahldruck-
köpfe. Des Weiteren haben Versuche gezeigt, dass die
durch die Verwendung digitaler Gas- oder Druckluftdü-
sen gekennzeichnete erfindungsgemäße Lösung deut-
lich höhere Druckgeschwindigkeiten ermöglicht als eine
ausschließlich herkömmliche Lackstrahldruckköpfe ver-
wendende Ausführungsform.
[0016] Da die Düsen erfindungsgemäß nicht in gerin-

gem Abstand oberhalb des plattenförmigen Werkstücks
angeordnet sind, sondern der Auftrag der strukturierten
Lackoberfläche über die Auftragswalze erfolgt, sind die
Düsen vor Kollisionen geschützt, die bei ihrer Anordnung
in geringem Abstand oberhalb des plattenförmigen
Werkstücks auftreten können, wenn die plattenförmigen
Werkstücke uneben, beispielsweise geschüsselt sind,
oder Fremdkörper auf den Werkstücken vorhanden sind.
[0017] Während es insbesondere bei der Verwendung
von strukturierten Prägewalzen typischerweise zu einer
Wiederholung der damit erzeugbaren Oberflächenstruk-
tur auf dem plattenförmigen Werkstück kommt, ermög-
licht die erfindungsgemäße Lösung im Grunde die Her-
stellung einer "endlosen", sich nicht wiederholenden
dreidimensionalen Oberflächenstruktur, Die Länge einer
keine Wiederholungen aufweisenden Oberflächenstruk-
tur, die sich nach dem erfindungsgemäßen Verfahren
herstellen lässt, ist praktisch nur durch die maximale Län-
ge des plattenförmigen Werkstücks begrenzt.
[0018] Zudem ermöglicht die vorliegende Erfindung
die Verwendung einer glatten Standard-Auftragswalze,
d.h. einer Auftragswalze, die eine glatte oder leicht struk-
turierte Mantelfläche, typischerweise regelmäßig struk-
turierte Mantelfläche aufweist. Eine solche glatte Stan-
dard-Auftragswalze ist erheblich kostengünstiger als ein
strukturiertes Pressblech oder eine gravierte Lackauf-
tragswalze.
[0019] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass der Lack in eine solche Verteilung auf der
Auftragswalze umgeformt wird, dass die aus dieser Ver-
teilung resultierende Struktur der auf der Oberfläche der
Trägerplatte erzeugten strukturierten Lackoberfläche
Poren definiert, die zu dem Dekorbild des Dekors pas-
sen. Auf diese Weise ergibt sich auf dem plattenförmigen
Werkstück eine dreidimensionale Oberflächenstruktur,
die auf das Dekor, beispielsweise ein Holzdekor, Flie-
sendekor oder Natursteindekor abgestimmt ist.
[0020] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass vor der Übertragung des Lacks
auf die Trägerplatte das Dekorbild des Dekors oder eine
auf der Trägerplatte angebrachte Steuermarke mittels
einer optischen Abtastvorrichtung erfasst wird und von
der Abtastvorrichtung erzeugte Messsignale zur Steue-
rung der digital gesteuerten Düsen genutzt werden. Auf
diese Weise lässt sich eine automatische Anpassung der
dreidimensionalen Oberflächenstruktur an das Dekorbild
insbesondere auch dann erzielen, wenn sich das Dekor-
bild selbst nach einem Zufallsprinzip ändert. Beispiels-
weise kann das Dekor, vorzugsweise Holzdekor, erfin-
dungsgemäß mittels einer digitale Druckköpfe, insbe-
sondere Tintenstrahldruckköpfe aufweisenden Drucker-
vorrichtung aufgedruckt werden, wobei die Druckköpfe
von einem Computer oder dergleichen derart angesteu-
ert werden, dass das Dekorbild als Ganzes oder mindes-
tens ein Dekorbildbereich nach einem Zufallsprinzip va-
riiert.
[0021] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass als digital ge-
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steuerte Gasdüsen Druckluftdüsen verwendet werden.
Mittels solcher Druckluftdüsen lässt sich ein auf die Auf-
tragswalze aufgetragener Film aus zumindest teilweise
transparentem Lack in eine eine dreidimensionale Struk-
tur definierende Verteilung umformen. Dabei werden Be-
reiche in dem Lackfilm mittels Druckluftstrahlen ver-
drängt, so dass eine dreidimensionale Struktur entsteht.
Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, dass der auf die Auftragswalze
aufgetragene Lack auf derselben vorgetrocknet oder vor-
gehärtet wird, bzw. dass der Auftragswalze eine Strah-
lenquelle oder Heizvorrichtung zugeordnet wird, die aus-
gebildet ist, um den auf die Auftragswalze aufgetragenen
Lack auf derselben vorzutrocknen oder vorzuhärten.
Hierdurch lässt sich einem Verlaufen (Zerfließen) der auf
der Auftragswalze erzeugten dreidimensionalen Lack-
struktur entgegenwirken, wodurch die Auflösung der auf
dem plattenförmigen Werkstück hergestellten struktu-
rierten Lackoberfläche verbessert werden kann.
[0022] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass die Auftragswalze gummiert
und/oder bombiert ausgebildet ist. Diese Ausgestaltung
trägt ebenfalls zur Verbesserung der Auflösung der auf
den plattenförmigen Werkstücken hergestellten struktu-
rierten Lackoberfläche bei. Ein aus Gummi oder einem
gummiartigen Werkstoff bestehender Auftragswalzen-
mantel wirkt einem Zerfließen der auf der Auftragswalze
erzeugten Lackstruktur entgegen und kann Unebenhei-
ten des zu bedruckenden plattenförmigen Werkstücks
kompensieren. Eine bombierte Ausgestaltung der Auf-
tragswalze begünstigt die Erzielung einer gleichmäßigen
Lackstrukturhöhenverteilung über die Breite der Auf-
tragswalze.
[0023] Weitere bevorzugte und vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprü-
chen.
[0024] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
verschiedene Ausführungsbeispiele darstellenden
Zeichnung näher erläutert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine mehrere Druckstationen aufweisende Vor-
richtung bzw. Anlage zur Herstellung platten-
förmiger Produkte mit einer ein Dekor aufwei-
senden Oberfläche, in Seitenansicht;

Fig. 2 eine Auftragsvorrichtung; und

Fig. 3 ein Ausführungsbeispiel einer erfindungsge-
mäßen Auftragsvorrichtung.

[0025] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung bzw. Anlage zur
Herstellung von plattenförmigen Produkten, beispiels-
weise von Möbelbauplatten oder Fußboden-, Wand-
oder Deckenpaneelen, mit einer ein Dekor aufweisenden
Oberfläche, dargestellt.
[0026] Mehrere plattenförmige Werkstücke 1 sind auf
einem Förderband 2 angeordnet, die einzeln der Reihe
nach verschiedenen Bearbeitungsstationen 3,4, 5 und 6

zugeführt werden. Die Vorschubrichtung der Werkstücke
2 ist mit einem Pfeil angedeutet und verläuft von links
nach rechts. Anstelle mehrerer einzelner Werkstücke 1
kann auch ein großflächiges Werkstück oder ein endlos
hergestelltes Werkstück bearbeitet werden, das nach der
im Folgenden beschriebenen Bearbeitung in einzelne
Platten (Zuschnitte) zerteilt wird. Die Förderband- bzw.
Vorschubgeschwindigkeit der Werkstücke 1 liegt bei-
spielsweise im Bereich von 1 bis 120 m/min.
[0027] Das plattenförmige Werkstück 1 dient als Trä-
ger und kann daher auch als Trägerplatte bezeichnet
werden.
[0028] Das Werkstück oder die Trägerplatte 1 ist aus
Holzwerkstoff, aus Schichtstoff und/oder aus mindestens
einer Compactplatte hergestellt. Compactplatten werden
aus harzgetränkten Zellulosebahnen hergestellt, die un-
ter großem Druck und bei hohen Temperaturen in Lami-
natpressen verpresst werden. Vorzugsweise handelt es
sich bei den Trägerplatten 1 jedoch um geschliffene Holz-
werkstoffplatten, beispielsweise um Spanplatten, mittel-
dichte Faserplatten (MDF-Platten), hochdichte Faser-
platten (HDF-Platten) oder Hartfaserplatten.
[0029] Nach einer optionalen (nicht dargestellten)
Bürststation, die etwaige Verunreinigungen oder Schleif-
staub entfernt, wird vorzugsweise mittels (nicht gezeig-
ter) Auftragswalzen mehrstufig Füller aufgebracht, wobei
nach jeder Stufe eine Zwischentrocknung erfolgt. Auf die
so vorliegende Trägerplatte 1 wird dann wiederum mehr-
stufig eine im Grundfarbton eines nachfolgend aufge-
druckten Dekors gehaltene Grundierung mittels (nicht
gezeigter) Walzen aufgetragen, wobei wieder nach je-
dem Auftrag eine teilweise Trocknung erfolgt.
[0030] Sodann wird die grundierte Trägerplatte 1 vor-
zugsweise geglättet. Dies erfolgt beispielsweise mittels
beheizter, polierter Stahlwalzen (nicht gezeigt), die unter
Anpressen gegen die Trägerplatte 1 mit einer Umfangs-
drehgeschwindigkeit, welche größer oder niedriger als
die Vorschubgeschwindigkeit der Trägerplatten 1 ist,
über die Breite der Trägerplatte 1 betrieben werden. Die
so behandelte Trägerplatte 1 weist dann über ihre ge-
samte Oberseite eine in Farbe, Glanzgrad und Struktur
ebene bzw. gleichmäßige Oberfläche auf.
[0031] Unmittelbar an die optionale (nicht dargestellte)
Glättvorrichtung wird auf die Trägerplatte 1 ein Dekor
(Dekorbild), beispielsweise ein Holz-, Naturstein- oder
Fliesendekor aufgedruckt. Das Aufdrucken des Dekor-
bildes erfolgt vorzugsweise mittels eines oder mehrerer
Druckwalzenwerke 3.1, 4.1. Das jeweilige Druckwalzen-
werk 3.1,4.1 ist typischerweise aus einer gravierten
Druckwalze (Druckzylinder) 3.11,4.11 mit Farb- und
Feuchtwalzen und einem Gummituchzylinder 3.12, 4.12
mit Gegendruckzylinder aufgebaut. Dieses Druckverfah-
ren wird auch als indirekter Tiefdruck bezeichnet.
[0032] Anstelle eines oder mehrerer Druckwalzenwer-
ke 3.1, 4.1 kann erfindungsgemäß auch eine digitale Dru-
ckervorrichtung (nicht gezeigt), insbesondere eine Tin-
tenstrahldruckvorrichtung, verwendet werden, um ein
gewünschtes Dekorbild auf die Trägerplatten 1 aufzu-
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drucken. Die digitale Druckervorrichtung wird vorzugs-
weise so angesteuert, dass das Dekorbild derart variiert
wird, dass keine oder praktisch keine Trägerplatten 1 mit
identischen Dekorbildern erzeugt werden. Hierzu ist die
digitale Druckervorrichtung beispielsweise an einem
Computer angeschlossen, der die Größe, Form und/oder
Position eines oder mehrerer Dekorbildelemente, z.B.
das Bild einer Holzmaserung, von Kern- und Splintholz,
eines Astes (Astquerschnittes), von Harzgallen, Maser-
knollen, Jahresringen, Fraßgängen (z.B. Holzwurmlö-
cher/-gänge), Nagel- und/oder Schraubköpfen, etc.,
nach dem Zufallsprinzip variiert und die digitalen Druck-
köpfe der Druckervorrichtung entsprechend ansteuert.
[0033] Der digitalen Druckervorrichtung bzw. den
Druckwalzenwerken 3.1, 4.1 sind Nachbearbeitungsvor-
richtungen 3.2,4.2 nachgeordnet, Die jeweilige Nachbe-
arbeitungsvorrichtung 3.2,4.2 kann beispielsweise mit-
tels eines Warmluftstroms oder mittels einer energierei-
chen und/oder elektromagnetischen Strahlung, insbe-
sondere UV-Strahlung eine Trocknung bzw. Teiltrock-
nung des aufgedruckten Dekorbildes bewirken.
[0034] Auf die digitale Druckervorrichtung oder das
Druckwalzenwerk 4.1 bzw. die Nachbearbeitungsvor-
richtung 4.2 folgt optional mindestens eine Bearbeitungs-
station 5, mittels der auf das Dekor eine Versiegelungs-
schicht (Verschleißschutzschicht) aufgebracht wird.
[0035] Als Versiegelung des Dekors wird vorzugswei-
se eine mit UV-Strahlung härtbare, transparente Lack-
beschichtung in mindestens zwei Stufen aufgebracht.
Der Versiegelungslack kann Korundpartikel und/oder an-
dere die Abriebfestigkeit erhöhende Partikel enthalten.
Handelt es sich bei den herzustellenden dekorativen
Platten 1 um solche, die keiner hohen Abriebbeanspru-
chung ausgesetzt werden, beispielsweise um Möbeltei-
le, insbesondere um Rückwände für Schränke, so kann
der Versiegelungslack auch frei von Korundpartikeln
oder sonstigen die Abriebfestigkeit erhöhenden Partikeln
sein. Alternativ oder ergänzend zu Abriebfestigkeit erhö-
henden Partikeln kann der Versiegelungslack noch wei-
tere Additive enthalten, beispielsweise die Kratzfestigkeit
erhöhende Additive und/oder Antistatika.
[0036] In der Bearbeitungsstation 5 wird eine im We-
sentlichen vollflächige Beschichtung aus einem UV-härt-
baren, transparenten Versiegelungslack aufgebracht.
Hierzu weist die Bearbeitungsstation 5 eine Auftragswal-
ze 5.1 auf, die eine gleichmäßige Schicht aus Lack auf
die Oberseite der mit dem Dekor bedruckten Trägerplatte
1 aufbringt. In der nachgeschalteten Nachbearbeitungs-
vorrichtung 5.2 wird die aufgebrachte Beschichtung zu-
mindest teilweise getrocknet und ausgehärtet.
[0037] Auf die das Dekor aufweisenden Oberfläche
der Trägerplatte 1, deren Dekorbild vorzugsweise mit ei-
ner transparenten Versiegelung beschichtet wurde, wird
in einer weiteren Bearbeitungsstation 6 eine zumindest
teilweise optisch transparente, dreidimensional struktu-
rierte Lackschicht 1.1 aufgetragen. Dies erfolgt erfin-
dungsgemäß indirekt mittels einer Vielzahl digital ge-
steuerter Düsen 6.1 in Kombination mit einer Auftrags-

walze 6.2. Der hierzu verwendete Lack ist vorzugsweise
ein UV-härtbarer Lack.
[0038] Mittels einer auf die Auftragswalze 6.2 folgen-
den Nachbearbeitungsvorrichtung 6.3 wird dann die zu-
letzt aufgebrachte Lackschicht 1.1 zumindest teilweise
ausgehärtet, so dass die dreidimensionale Struktur fixiert
ist. Mit 1’ ist die fertig beschichtete Trägerplatte bezeich-
net. Die Bearbeitungsstation 6 zur Herstellung der struk-
turierten, zumindest teilweise optisch transparenten
Lackoberfläche 1.1 kann in verschiedenen Ausführungs-
formen realisiert werden.
[0039] Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausführungsbei-
spiel sind der Auftragswalze 6.2 eine Vielzahl von digital
gesteuerten Düsen 6.1 in Form von Druckköpfen (Lack-
strahldüsen) zugeordnet. Die Düsen bzw. Druckköpfe
6.1 sind in mindestens einer Reihe angeordnet und de-
cken vorzugsweise die komplette Walzenbreite (axiale
Walzenlänge) ab. Je nach gewünschter Druckgeschwin-
digkeit können auch mehrere Reihen von Druckköpfen
vorgesehen sein, was in den Figuren 1 und 2 durch eine
gepunktete Druckkopfreihe angedeutet ist. Die Druck-
köpfe 6.1 einer Reihe sind dabei vorzugsweise versetzt
zu den Druckköpfen 6.1’ der parallel dazu verlaufenden
Druckkopfreihe, d.h. in den Lücken zwischen den Druck-
köpfen der parallel dazu verlaufenden Druckkopfreihe
angeordnet. Die Druckköpfe 6.1, 6.1’ sind in einem ge-
ringen Abstand über der Auftragswalze 6.2 positioniert,
wohingegen die Auftragswalze 6.2 durch Kontakt den
aufgedruckten Strukturlack an die Trägerplatte 1 abgibt.
Die Mantelfläche der Auftragswalze 6.2 ist im Wesentli-
chen glatt oder leicht strukturiert ausgebildet. Des Wei-
teren ist die Auftragswalze 6.2 vorzugsweise gummiert
und bombiert. Durch die Bombierung, d.h. die gezielte
fassartige Verdickung der Auftragswalze 6.2 zu ihrer Mit-
te hin, wird die Durchbiegung der Walze 6.2, die bei einer
rein zylindrisch geformten Walze zu einer über die Breite
nicht gleichmäßigen Auftragsdicke führen würde, kom-
pensiert.
[0040] Analog zum indirekten Tiefdruck des Dekorbil-
des wird somit die dreidimensionale Struktur nicht direkt
auf Trägerplatte 1, sondern digital auf die Auftragswalze
6.2 gedruckt, welche dann die aufgedruckte Struktur auf
die Trägerplatte 1 überträgt,
[0041] Die digitalen Steuerbefehle zur Erzeugung der
Struktur können in einem Datensatz passend zum De-
korbild vorliegen oder werden anhand des mittels einer
optischen Abtastvorrichtung (nicht gezeigt) eingelese-
nen Dekorbildes berechnet bzw. erzeugt. Hierzu wird bei-
spielsweise mittels eines Kamerasystems (nicht gezeigt)
das Dekorbild auf der Trägerplatte 1 lokalisiert und der
Nullpunkt zum Bedrucken des Walzenmantels der Auf-
tragswalze 6.2 berechnet bzw. bestimmt. Auf diese Wei-
se kann sichergestellt werden, dass die erzeugte dreidi-
mensionale Lackoberfläche 1.1 mit den darin vorhande-
nen Lackporen zu dem Dekorbild, beispielsweise einem
Holzdekorbild auf der Trägerplatte 1 passt. In Fachkrei-
sen wird diesbezüglich auch von einer "synchronen
Lackpore" oder "synchronen Oberflächenstruktur" ge-
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sprochen.
[0042] In Fig. 3 ist ein Ausführungsbeispiel der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung skizziert. Bei diesem Aus-
führungsbeispiel wird der Lack zur Herstellung der Ober-
flächenstruktur nicht mittels Lackstrahldruckköpfen
(Lackstrahldüsen), sondern mittels einer Dosierwalze
6.4 und/oder einer Rakel (nicht gezeigt) auf die Auftrags-
walze 6.2 aufgebracht. Die Dosierwalze 6.4 oder Rakel
erzeugt auf der Auftragswalze 6.2 einen Lackfilm 6.5 mit
definierter Schichtdicke.
[0043] Der Lackfilm 6.5 wird dann auf der Auftragswal-
ze 6.2 mittels Gasstrahlen, vorzugsweise Druckluftstrah-
len partiell verdrängt und somit in eine dreidimensionale
Struktur umgeformt. Hierzu sind über und/oder an der
Auftragswalze 6.2 digital gesteuerte Gasdüsen oder
Druckluftdüsen 6.1 angeordnet. Die Düsen 6.1 sind dabei
in mindestens einer Reihe angeordnet, die sich über die
Walzenbreite, d.h. entlang der Drehachse der Auftrags-
walze erstreckt. Vorzugsweise sind mehrere Düsenrei-
hen vorhanden (vgl. Fig. 1; 6.1, 6.1’), die ein digital schalt-
bares Düsenraster definieren.
[0044] Der den Lack aufnehmende Mantelflächenbe-
reich der Auftragswalze 6.2 ist wiederum im Wesentli-
chen glatt oder leicht strukturiert ausgebildet. Auch ist
die Auftragswalze vorzugsweise gummiert und/oder
bombierte ausgebildet.
[0045] Der Auftragswalze 6.2 ist in Vorschubrichtung
der Trägerplatte 1 eine optische Abtastvorrichtung (nicht
dargestellt) vorgeordnet, die das Dekorbild oder eine auf
der Trägerplatte 1 angebrachte Steuermarke erfasst. Die
Abtastvorrichtung ist an einer Steuervorrichtung (nicht
gezeigt) angeschlossen, welche die Düsen 6.1,6.1’ in Ab-
hängigkeit der von der Abtastvorrichtung erzeugten
Messsignale digital steuert.
[0046] Der Auftragswalze 6.2 kann eine Strahlenquelle
oder Heizvorrichtung 6.6 zugeordnet sein, die ausgebil-
det ist, um den auf die Auftragswalze 6.2 aufgetragenen
und strukturierten Lack auf derselben vorzutrocknen
oder vorzuhärten.
[0047] Die Ausführung der Erfindung ist nicht auf die
vorstehend beschriebenen Ausführungsbeispiele be-
schränkt. Vielmehr sind zahlreiche Varianten denkbar,
die auch bei grundsätzlich abweichender Gestaltung von
der in den beiliegenden Ansprüchen angegebenen Er-
findung Gebrauch machen. So liegt es beispielsweise
auch im Rahmen der Erfindung, das Aufbringen des De-
kors (Dekorbildes) auf die Trägerplatte 1 durch Aufpres-
sen von harzgetränktem Dekorpapier zu verwirklichen.
Insbesondere liegt es im Rahmen der Erfindung, ver-
schiedene Merkmale der beschriebenen Ausführungs-
beispiele miteinander zu kombinieren.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer strukturierten, zu-
mindest teilweise optisch transparenten Lackober-
fläche auf einer ein Dekor aufweisenden Oberfläche

einer Trägerplatte (1), bei dem transparenter oder
zumindest teilweise transparenter Lack zur Erzeu-
gung der strukturierten Lackoberfläche auf eine Auf-
tragswalze (6.2) aufgebracht und mittels der Auf-
tragswalze (6.2) auf die ein Dekor aufweisende
Oberfläche der Trägerplatte (1) übertragen wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der Lack mittels einer
Vielzahl digital gesteuerter Gasdüsen (6.1, 6.1’) auf
der Auftragswalze (6.2) in eine eine Struktur definie-
rende Verteilung umgeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Lack in eine solche Verteilung
auf der Auftragswalze (6.2) umgeformt wird, dass
die aus dieser Verteilung resultierende Struktur der
auf der Oberfläche der Trägerplatte (1) erzeugten
strukturierten Lackoberfläche Poren definiert, die zu
dem Dekorbild des Dekors passen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor der Übertragung des Lacks
auf die Trägerplatte (1) das Dekorbild des Dekors
oder eine auf der Trägerplatte angebrachte Steuer-
marke mittels einer optischen Abtastvorrichtung er-
fasst wird und von der Abtastvorrichtung erzeugte
Messsignale zur Steuerung der digital gesteuerten
Gasdüsen (6.1, 6.1’) genutzt werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass als digital gesteuerte
Gasdüsen (6.1, 6.1’) Druckluftdüsen verwendet wer-
den.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der auf die Auftrags-
walze (6.2) aufgetragene Lack auf der Auftragswal-
ze (6.2) vorgetrocknet oder vorgehärtet wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Lack in Form ei-
nes Lackfilms (6.5) mittels einer Dosierwalze (6.4)
oder einer Rakel auf die Auftragswalze (6.2) aufge-
bracht wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass als Auftragswalze ei-
ne Auftragswalze (6.2) verwendet wird, deren den
Lack aufnehmender Mantelflächenbereich glatt aus-
gebildet ist.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass als Auftragswalze ei-
ne gummierte oder bombierte Auftragswalze (6.2)
verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Lack Hartpartikel,
vorzugsweise Korundpartikel enthält.
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10. Vorrichtung zur Herstellung einer strukturierten, zu-
mindest teilweise optisch transparenten Lackober-
fläche auf einer ein Dekor aufweisenden Oberfläche
einer Trägerplatte (1), mit einer Auftragswalze (6.2)
zum Übertragen einer strukturierten Lackoberfläche
auf die ein Dekor aufweisende Oberfläche der Trä-
gerplatte (1), gekennzeichnet durch eine Vielzahl
digital gesteuerter Gasdüsen (6.1, 6.1’), die ausge-
bildet sind, um einen transparenten oder zumindest
teilweise transparenten Lack, der in Form eines
Lackfilms auf die Auftragswalze (6.2) aufgetragen
wurde, auf der Auftragswalze (6.2) in eine eine Struk-
tur definierende Verteilung umzuformen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die digital gesteuerten Gasdüsen
(6.1, 6.1’) in mindestens einer Reihe angeordnet
sind, die entlang der Drehachse der Auftragswalze
(6.2) verläuft.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Auftragswalze (6.2) in Vor-
schubrichtung der Trägerplatte (1) eine optische Ab-
tastvorrichtung vorgeordnet ist, die das Dekorbild
des Dekors oder eine auf der Trägerplatte (1) ange-
brachte Steuermarke erfasst, wobei die Abtastvor-
richtung an einer Steuervorrichtung angeschlossen
ist, welche die Gasdüsen (6.1, 6.1’) in Abhängigkeit
der von der Abtastvorrichtung erzeugten Messsig-
nale digital steuert.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die digital gesteu-
erten Gasdüsen (6.1, 6.1’) aus Druckluftdüsen ge-
bildet sind.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Auftragswalze
(6.2) eine Strahlenquelle oder Heizvorrichtung (6.6)
zugeordnet ist, die ausgebildet ist, um den auf die
Auftragswalze (6.2) aufgetragenen und strukturier-
ten Lack auf derselben vorzutrocknen oder vorzu-
härten.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der Auftragswalze
(6.2) eine Dosierwalze (6.4) oder eine Rakel zuge-
ordnet ist, die ausgebildet ist, um auf der Auftrags-
walze (6.2) den Lackfilm (6.5) zu erzeugen.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der den Lack auf-
nehmende Mantelflächenbereich der Auftragswalze
(6.2) glatt ausgebildet ist.

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragswalze
(6.2) gummiert oder bombiert ausgebildet ist.

Claims

1. Method for producing a structured, at least partly op-
tically transparent varnish surface on the surface of
a substrate board (1), preferably of a wood material
board, which has a decoration, wherein transparent
or at least partly transparent varnish is applied to an
applicator roll (6.2) to produce the structured varnish
surface and is transferred to the surface of the sub-
strate board (1) having a decoration by the applicator
roll (6.2), characterised in that the varnish is trans-
formed on the applicator roll (6.2) by a plurality of
digitally controlled gas nozzles (6.1,6.1’) into a dis-
tribution defining a structure.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the varnish is transformed into such a distribution on
the applicator roll (6.2) that the structure, resulting
from this distribution, of the structured varnish sur-
face produced on the surface of the substrate board
(1) defines pores which match the decor image of
the decoration.

3. Method according to claim 1 or claim 2, character-
ised in that before the varnish is transferred to the
substrate board (1), the decor image of the decora-
tion or a guide mark placed on the substrate board
is detected by an optical scanning device, and meas-
uring signals generated by the scanning device are
used to control the digitally controlled gas nozzles
(6.1, 6.1’).

4. Method according to any of claims 1 to 3, charac-
terised in that compressed air nozzles are used as
digitally controlled gas nozzles (6.1, 6.1’).

5. Method according to any of claims 1 to 4, charac-
terised in that the varnish applied to the applicator
roll (6.2) is pre-dried or pre-cured on the applicator
roll (6.2).

6. Method according to any of claims 1 to 5, charac-
terised in that the varnish is applied as a film of
varnish (6.5) to the applicator roll (6.2) by a metering
roll (6.4) and/or by a doctor.

7. Method according to any of claims 1 to 6, charac-
terised in that an applicator roll (6.2), the varnish-
receiving lateral surface region of which is substan-
tially smooth, is used as the applicator roll.

8. Method according to any of claims 1 to 7, charac-
terised in that a rubberised and/or bowed applicator
roll (6.2) is used as the applicator roll.

9. Method according to any of claims 1 to 8, charac-
terised in that the varnish contains hard particles,
preferably corundum particles.
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10. Device for producing a structured, at least partly op-
tically transparent varnish surface on the surface of
a substrate board (1), preferably of a wood material
board, which has a decoration, comprising an appli-
cator roll (6.2) for transferring a structured varnish
surface to the surface of the substrate board (1) hav-
ing a decoration, characterised by a plurality of dig-
itally controlled gas nozzles (6.1, 6.1’) which are con-
figured to transform on the applicator roll (6.2) a
transparent or at least partly transparent varnish,
which has been applied to the applicator roll (6.2) as
a film of varnish, into a distribution defining a struc-
ture.

11. Device according to claim 10, characterised in that
the digitally controlled gas nozzles (6.1, 6.1’) are ar-
ranged in at least one row which runs along the ro-
tational axis of the applicator roll (6.2).

12. Device according to claim 10 or claim 11, charac-
terised in that arranged upstream of the applicator
roll (6.2) in the feed direction of the substrate board
(1) is an optical scanning device which detects the
decor image of the decoration or a guide mark placed
on the substrate board (1), the scanning device being
connected to a control device which digitally controls
the gas nozzles (6.1, 6.1’), subject to the measuring
signals generated by the scanning device.

13. Device according to any of claims 10 to 12, charac-
terised in that the digitally controlled gas nozzles
(6.1, 6.1’) are formed as compressed air nozzles.

14. Device according to any of claims 10 to 13, charac-
terised in that associated with the applicator roll
(6.2) is a radiation source or a heating device (6.6)
which is configured to pre-dry or pre-cure the varnish
applied and structured on the applicator roll (6.2) on
said applicator roll.

15. Device according to any of claims 10 to 14, charac-
terised in that associated with the applicator roll
(6.2) is a metering roll (6.4) and/or a doctor, which
is/are configured to produce the film of varnish (6.5)
on the applicator roll 6.2.

16. Device according to any of claims 10 to 15, charac-
terised in that the varnish-receiving lateral surface
region of the applicator roll (6.2) is substantially
smooth.

17. Device according to any of claims 10 to 16, charac-
terised in that the applicator roll (6.2) is rubberised
and/or bowed.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une surface laquée struc-
turée, au moins partiellement transparente optique-
ment, sur une surface - présentant un décor - d’une
plaque de support (1), procédé au cours duquel une
peinture transparente ou au moins partiellement
transparente servant à la production de la surface
laquée structurée est appliquée sur un rouleau ap-
plicateur (6.2) et transférée, au moyen du rouleau
applicateur (6.2), sur la surface - présentant un décor
- de la plaque de support (1),
caractérisé en ce que la peinture, au moyen d’une
multiplicité de buses de gaz (6.1, 6.1’) pilotées nu-
mériquement, est transformée en une répartition dé-
finissant une structure sur le rouleau applicateur
(6.2).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la peinture est transformée sur le rouleau appli-
cateur (6.2), en une répartition telle, que la structure
- qui résulte de cette répartition - de la surface laquée
structurée, produite sur la surface de la plaque de
support (1), définit des pores qui s’adaptent à l’image
du décor.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, avant le transfert de la peinture sur la
plaque de support (1), l’image du décor, ou bien un
repère de synchronisation placé sur la plaque de
support, est détecté(e) au moyen d’un dispositif de
balayage optique, et des signaux de mesure produits
par le dispositif de balayage sont utilisés pour la com-
mande des buses de gaz (6.1, 6.1’) pilotées numé-
riquement.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que l’on utilise, comme
buses de gaz (6.1, 6.1’) pilotées numériquement,
des buses à air comprimé.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que la peinture appliquée
sur le rouleau applicateur (6.2) est préséchée ou pré-
durcie sur le rouleau applicateur (6.2).

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que la peinture se présen-
tant sous la forme d’un film de peinture (6.5) est ap-
pliquée sur le rouleau applicateur (6.2) au moyen
d’un rouleau doseur (6.4) ou d’une raclette.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que l’on utilise, comme
rouleau applicateur, un rouleau applicateur (6.2)
dont la zone de surface latérale recevant la peinture
est configuré de façon lisse.
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8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé en ce que l’on utilise, comme
rouleau applicateur, un rouleau applicateur (6.2)
caoutchouté ou de forme bombée.

9. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 8, caractérisé en ce que la peinture contient
des particules dures, de préférence des particules
de corindon.

10. Dispositif de fabrication d’une surface laquée struc-
turée, au moins partiellement transparente optique-
ment, sur une surface - présentant un décor - d’une
plaque de support (1), avec un rouleau applicateur
(6.2) servant au transfert d’une surface laquée struc-
turée, sur une surface - présentant un décor - de la
plaque de support (1),
caractérisé par une multiplicité de buses de gaz
(6.1, 6.1’), pilotées numériquement, qui sont con-
çues pour transformer une peinture transparente ou
au moins partiellement transparente, qui a été ap-
pliquée sur le rouleau applicateur (6.2) sous la forme
d’un film de peinture, en une répartition définissant
une structure sur le rouleau applicateur (6.2).

11. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les buses de gaz (6.1, 6.1’) pilotées numé-
riquement sont disposées dans au moins une rangée
qui s’étend le long de l’axe de rotation du rouleau
applicateur (6.2).

12. Dispositif selon la revendication 10 ou 11,
caractérisé en ce qu’un dispositif de balayage op-
tique est disposé en amont du rouleau applicateur
(6.2), dans la direction d’avancée de la plaque de
support (1), dispositif de balayage qui détecte l’ima-
ge du décor ou bien un repère de synchronisation
placé sur la plaque de support (1), où le dispositif de
balayage est raccordé à un dispositif de commande
qui pilote numériquement les buses de gaz (6.1,
6.1’), en fonction des signaux de mesure produits
par le dispositif de balayage.

13. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
10 à 12, caractérisé en ce que les buses de gaz
(6.1, 6.1’) pilotées numériquement sont conçues
comme des buses à air comprimé.

14. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
10 à 13, caractérisé en ce qu’est associé(e) au rou-
leau applicateur (6.2), une source de rayonnement
ou un dispositif de chauffage (6.6) qui est conçu(e)
pour présécher ou prédurcir la peinture appliquée
sur le rouleau applicateur (6.2) et structurée sur ce
même rouleau applicateur.

15. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
10 à 14, caractérisé en ce qu’est associé(e) au rou-

leau applicateur (6.2), un rouleau doseur (6.4) ou
une raclette qui est conçu(e) pour produire le film de
peinture (6.5) sur le rouleau applicateur (6.2).

16. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
10 à 15, caractérisé en ce que la zone de surface
latérale - recevant la peinture - du rouleau applica-
teur (6.2) est configurée de façon lisse.

17. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
10 à 16, caractérisé en ce que le rouleau applica-
teur (6.2) est conçu en étant caoutchouté ou de for-
me bombée.
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