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UNABHÄNGIG VON DEM ANGEWENDETEN DRUCKVERFAHREN UND EINE VORRICHTUNG 
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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Erzeugung von Dekordrucken mit gleicher Qualität
auf mindestens zwei Trägermaterialien, umfassend die
Schritte a) Bereitstellen von mindestens einem Druck-
motiv; b) Umwandeln des mindestens einen Druckmotivs
in mindestens einen hochaufgelösten elektronischen Da-
tensatz mit einer Auflösung von bis zu 1200 dpi, bevor-
zugt 1000 dpi, durch mindestens eine bildbearbeitende
Software, b1) Anpassen des hochaufgelösten Datensat-
zes des Druckmotivs an Änderungen betreffend Dekor
und/oder Farbe, wobei Markierungen als Verarbeitungs-
mittel für die zu bedruckenden Trägermaterialien in das
Dekor eingebracht werden; c) Reduzieren der Auflösung
des mindestens einen hochaufgelösten elektronischen
Datensatzes auf bis zu 100 dpi, bevorzugt 60 bis 80 dpi,

durch mindestens eine bildbearbeitende Software, d) Er-
stellen von mindestens einem ersten Druckdekor auf
mindestens einem ersten Trägermaterial unter Verwen-
dung von mindestens einem Digitaldrucker mit dem min-
destens einen auflösungsreduzierten elektronischen Da-
tensatz, e) Erstellen von mindestens einer Druckwalze
für ein Tiefdruckverfahren unter Verwendung von min-
destens einem auflösungsreduzierten elektronischen
Datensatz, wobei der auflösungsreduzierte elektroni-
sche Datensatz gleich oder verschieden sein kann von
dem für den Digitaldruck verwendeten auflösungsredu-
zierten elektronischen Datensatz, und d) Erstellen von
mindestens einem zweiten Druckdekor auf mindestens
einem zweiten Trägermaterial unter Verwendung der
mindestens einen Druckwalze.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Erzeugung von Dekordrucken nach Anspruch 1.

Beschreibung

[0002] Mit einem Dekor versehene Trägermaterialien,
wie z.B. Holzwerkstoffplatten, werden typischerweise als
Bodenbelagelemente oder zur Verkleidung von Wänden
und Decken verwendet. Hierzu wurden in der Vergan-
genheit die als Trägermaterialien verwendeten Holz-
werkstoffplatten meist mit einem Dekorpapier beschich-
tet, wobei der Vielfältigkeit an verschieden gemusterten
Dekorpapieren keine Grenzen gesetzt waren bzw. sind.
[0003] Als Alternative zur Verwendung von Dekorpa-
pieren auf Holzwerkstoffplatten hat sich in der Vergan-
genheit das direkte Bedrucken von Holzwerkstoffplatten
als Trägermaterialien entwickelt, da ein Bedrucken von
Papier und dessen nachträgliches Kaschieren oder Di-
rektbeschichten auf die Holzwerkstoffplatte entfällt.
[0004] Die hierbei hauptsächlich zum Einsatz kom-
menden Drucktechniken sind das Tiefdruckverfahren
und das Digitaldruckverfahren. Das Tiefdruckverfahren
ist eine Drucktechnik, bei der die abzubildenden Elemen-
te als Vertiefungen in einer Druckform vorliegen, die vor
dem Druck eingefärbt wird. Die Druckfarbe befindet sich
vornehmlich in den Vertiefungen und wird aufgrund von
Anpressdruck der Druckform und von Adhäsionskräften
auf den zu bedruckenden Gegenstand wie z.B. ein Trä-
germaterial übertragen. Beim Digitaldruck hingegen wird
das Druckbild direkt von einem Computer in eine Druck-
maschine wie z.B. einem Laserdrucker oder Tinten-
strahldrucker übertragen. Dabei entfällt die Verwendung
einer statischen Druckform.
[0005] Im Rahmen der technischen Weiterentwicklung
der Drucktechnologie von verschiedensten Trägermate-
rialien wird jedoch mehr und mehr auf den Digitaldruck
gesetzt. Während digitale Druckverfahren zunächst vor
allem in der graphischen Industrie wie z.B. Werbeagen-
turen, Werbemittelhersteller oder Druckereien Anwen-
dung fanden, zeigt sich mittlerweile, dass digitale Druck-
verfahren auch häufiger in anderen Industriezweigen an-
zutreffen sind. Hierfür gibt es zwar vielfältige Gründe,
wobei sich jedoch zwei wesentliche Argumente erken-
nen lassen. So ermöglicht der Digitaldruck die Herstel-
lung eines Druckbildes mit einer besonders hohen Qua-
lität durch eine höhere Auflösung und erlaubt des Wei-
teren ein breiteres Anwendungsspektrum bei hoher Fle-
xibilität.
[0006] Der Nachteil erhöhter Kosten der digitalen
Drucktechnologie pro Druck, insbesondere im Vergleich
mit konventionellen Druckverfahren wie beispielsweise
dem Tiefdruck oder Offsetdruck tritt dabei immer mehr
in den Hintergrund.
[0007] Trotz der vielfältigen Vorteile wirft der technisch
bessere und anspruchsvollere Digitaldruck auch Proble-
me auf, die insbesondere dann zum Tragen kommen,

wenn an Produkten gewollte oder ungewollte Kombina-
tionen mit anderen Druckverfahren auftreten.
[0008] Dies kann bereits in den ersten Produktionsstu-
fen, beispielsweise bei der Ausmusterung bzw. Auswahl
eines geeigneten Dekors durch einen Kunden zu Irrita-
tionen führen. Wenn nämlich ein Dekor bei einem Wal-
zengraveur oder in einem Designstudio zunächst als Di-
gitaldruck mit einer entsprechend hohen Auflösung von
beispielsweise 600 dpi (dots per inch) ausgemustert bzw.
vorgestellt wird und für dieses Dekor anschließend eine
gravierte Dekordruckwalze für das Walzenspiel nur noch
eine Auflösung von etwa 60 bis etwa 80 dpi liefert, werden
die beiden Drucke bei einem visuellen Vergleich deutli-
che Unterschiede zeigen.
[0009] Ein Ansatz zur Lösung dieses Problems wurde
in der EP 1 858 244 vorgestellt. Das hier beschriebene
Verfahren ermöglicht die Erzeugung eines gleichen De-
kors auf zwei unterschiedlichen Trägermaterialen unter
Verwendung von einem einheitlichen Ausgangsdaten-
satz, wobei das Dekor zunächst auf ein erstes Träger-
material als Musterdruck mit einem Inkjet-Drucker in ei-
ner ersten Druckstraße im Digitaldruck aufgedruckt wird
und parallel oder anschließend dasselbe Dekor auf ein
zweites Trägermaterial mittels einer Druckwalze im Tief-
druckverfahren in einer zweiten Druckstraße aufgedruckt
wird. Entsprechend wird zur Ausmusterung bzw. zur Her-
stellung eines Musterdrucks ein Digitaldrucker und bei
der Gravur von Druckwalzen zumindest ein identischer
digitaler Ausgangsdatensatz verwendet.
[0010] Digitales Drucken wird heute fast
ausschließlich unter Verwendung des Farbsystems
CMYK durchgeführt. Das CMYK Farbmodell ist ein sub-
traktives Farbmodell, wobei die Abkürzung CMYK für die
drei Farbbestandteile Cyan, Mangenta, Yellow (gelb)
und den Schwarzanteil Key als Farbtiefe steht. Mit die-
sem Farbsystem lässt sich ein Farbraum (Gamut) abbil-
den, der vielen Anforderungen aus verschiedensten Be-
reichen genügt. Trotzdem ist der CMYK Farbraum ein
Kompromiss, der dazu führt, dass bestimmte Farben ent-
weder gar nicht erzeugt werden können oder dazu dann
doch der Einsatz zusätzlicher Farben nötig wird. Das
kann in Farbabweichungen resultieren, wenn ein Dekor
von einem Digitaldruckverfahren auf ein Tiefdruckverfah-
ren umgesetzt wird, obwohl der gleiche Datensatz so-
wohl für den Digitaldruck als auch für die Walzengravur
verwendet wird. Dieses Problem stellt sich besonders
dort, wo beim Druck sehr viel Gelb- und Brauntöne er-
zeugt werden müssen, wie bei der Reproduktion von
Holzdekoren in der Möbel- oder Laminatbodenindustrie.
Dem kann durch die Verwendung gleicher Pigmente für
den Digitaldrucker und für den Tiefdruck begegnet wer-
den. Für die Hersteller von mit Dekor versehenen Holz-
werkstoffplatten stellt dies ein noch nicht gelöstes Pro-
blem dar.
[0011] Weiterhin sollen Produkte durch Massenferti-
gung einerseits preiswerter werden und andererseits
wird von den Kunden eine größere Vielfalt erwartet, die
sich beispielsweise in einer nahezu unendlichen Dekor-

1 2 



EP 2 960 064 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vielfalt spiegelt. Ein erhebliches Problem ist dabei eine
Vorhersage, die ein Hersteller z. B. von dekorativen
Oberflächen für Gebrauchsgegenstände wie Laminatbö-
den zu treffen hat, hinsichtlich der Frage, welche neuen
Dekore von Kunden akzeptiert werden und welche nicht.
[0012] Bei der Neugestaltung einer Kollektion muss
ein Hersteller von dekorativen Platten von jedem Dekor
eine Mindestmenge an bedrucktem Dekorpapier oder
bedruckter Finishfolie abnehmen. Die Mindestmenge bei
Papier liegt üblicherweise im Rahmen von etwa einer
Tonne, was etwa 15.000 m2 entspricht. Dieses Dekor-
papier muss anschließend imprägniert, auf Trägerplatten
aufgepresst und weiter bearbeitet werden. Wenn nun ge-
nau dieses Dekor am Markt keinen Erfolg hat, entstehen
auf allen Wertschöpfungsstufen Restmengen, die nicht
mehr verwendet werden können. Der daraus entstehen-
de wirtschaftliche Schaden ist erheblich. Zudem wurde
die Farbstellung des Dekors zumindest für die eine Ton-
ne Papier festgelegt.
[0013] Eine Möglichkeit, dieses Problem zu lösen, wä-
re die Erzeugung aller Dekore ausschließlich als Digital-
druck. Dies hat dann jedoch den gravierenden Nachteil,
dass diese Dekore in Bezug auf die Druckkosten erheb-
lich teurer sind. Darüber hinaus könnte das höhere Qua-
litätsniveau der Dekore durch die höhere Auflösung des
Digitaldrucks andere, nicht digital gedruckte Dekore ab-
werten und somit zu einer Umsatzeinbuße von herkömm-
lich bedruckten Trägermaterialen führen.
[0014] Ein sich weiter verstärkender Trend besteht in
den immer kleiner werdenden Losgrößen. Auch diesem
Trend kann die Digitaldrucktechnologie prinzipiell Rech-
nung tragen. Durch die hohe Flexibilität des Digitaldrucks
ist es nicht nur möglich Papier oder Folienbahnen zu be-
drucken, sondern auch direkt Trägerplatten wie Holzfa-
serplatten direkt zu bedrucken. Damit können auf dem
Weg der Weiterveredelung zu Halbfertig- oder Fertigpro-
dukten, wie beispielsweise Möbelplatten, Laminatböden
oder Fassadenplatten einige Wertschöpfungsstufen
übersprungen werden, was in einer weiteren Flexibilisie-
rung und Vereinfachung der Fertigungsprozesse mün-
det.
[0015] Eine besondere Herausforderung besteht da-
bei in einer Kombination verschiedener Druckverfahren,
denn bisher treten bei einer gewollten oder ungewollten
Kombination von hochwertigeren Digitaldrucken im Ver-
gleich mit anderen Druckverfahren sichtbare Unterschie-
de auf. Diese werden dann häufig als Qualitätsmangel
angesehen und geltend gemacht.
[0016] Die der Erfindung zugrunde liegende techni-
sche Aufgabe bestand daher, ein Verfahren zur Erzeu-
gung von Dekordrucken auf Trägermaterialien mit glei-
cher Qualität bzw. vergleichbarer Qualitätsanmutung an-
zubieten, und zwar unabhängig davon, ob das Dekor di-
gital oder analog erstellt wurde.
[0017] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst.
[0018] Entsprechend wird ein Verfahren zur Erzeu-
gung von Dekordrucken mit gleicher Qualität auf mindes-

tens zwei Trägermaterialien zur Verfügung gestellt, wo-
bei die Qualität der Dekordrucke unabhängig von den
angewendeten Druckverfahren ist, insbesondere unab-
hängig von der Frage ist, ob es sich bei dem angewen-
deten Druckverfahren um einen Digitaldruck oder einen
analogen Druck, wie einen Tiefdruck, handelt.
[0019] Das vorliegende erfindungsgemäße Verfahren
umfasst die Schritte

a) Bereitstellen von mindestens einem Druckmotiv;

b) Umwandeln des mindestens einen Druckmotivs
in mindestens einen hochaufgelösten elektroni-
schen Datensatz mit einer Auflösung von bis zu
1.200 dpi, bevorzugt 1.000 dpi, durch mindestens
eine bildbearbeitende Software;
b1) Anpassen des hochaufgelösten Datensatzes
des Druckmotivs an Änderungen betreffend Dekor
und/oder Farbe, wobei Markierungen als Verarbei-
tungsmittel für die zu bedruckenden Trägermateria-
lien in das Dekor eingebracht werden;

c) Reduzierung der Auflösung des mindestens einen
hochaufgelösten elektronischen Datensatz auf bis
zu 100 dpi, bevorzugt 60 bis 80 dpi, durch mindes-
tens eine bildbearbeitende Software,

d) Erstellen von mindestens einem ersten Druckde-
kor auf mindestens einem ersten Trägermaterial un-
ter Verwendung von mindestens einem Digitaldru-
cker mit dem mindestens einen auflösungsreduzier-
ten elektronischen Datensatz;

e) Erstellen von mindestens einer Druckwalze für ein
Tiefdruckverfahren unter Verwendung von mindes-
tens einem auflösungsreduzierten elektronischen
Datensatz, und

f) Erstellen von mindestens einem zweiten Druckde-
kor auf mindestens einem zweiten Trägermaterial
unter Verwendung der mindestens einen Druckwal-
ze.

[0020] Die in den Schritten b) und c) verwendete Soft-
ware ist dabei bevorzugterweise identisch.
[0021] Das vorliegende Verfahren verwendet dem-
nach einen in seiner Auflösung reduzierten elektroni-
schen Datensatz sowohl zur Steuerung eines Digitaldru-
ckers als auch zur Herstellung einer Druckwalze/eines
Druckwalzensatzes und deren Verwendung in einem
Tiefendruckverfahren zur Dekorbeschichtung eines wei-
teren Trägermaterials. Es erfolgt demnach eine Anpas-
sung der Auflösung und ggf. der Farbe der Drucke aus-
gehend von einem gleichen digitalen Datensatz.
[0022] Bevorzugterweise sind das erste mittels Digital-
druck aufgetragene Druckdekor und das zweite mittels
Tiefendruck aufgetragene Druckdekor identisch, so dass
ein direkter Vergleich der Druckqualität gegeben ist. So-
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mit ist es möglich, ein Probenmuster mit einem bestimm-
ten Dekor hergestellt im Digitaldruck einem Kunden vor-
zustellen und nach Kundenzustimmung dieses Druckde-
kor mittels des günstigeren Tiefendrucks ohne Qualitäts-
verlust in die Massenproduktion zu überführen.
[0023] Wie oben erwähnt wird zunächst ein Druckmo-
tiv zur Verfügung gestellt, wobei typischerweise als
Druckmotive verschiedene Dekore wie z.B. Furniere mit
Holzmaserungen, Fliesenmuster, Parkettimitate oder
Fantasiemuster eingesetzt werden.
[0024] In einer Variante des vorliegenden Verfahrens
wird das mindestens eine Druckmotiv mit der mindestens
einen bildbearbeitenden Software nicht nur in einen elek-
tronischen Datensatz umgewandelt, sondern auch
gleichzeitig zum Angleichen des Motivanfangs und Mo-
tivendes unter Ausbildung eines Endlosmotives bearbei-
tet.
[0025] Wie erwähnt, ist es erfindungsgemäß möglich,
den hochaufgelösten Datensatz des Druckmotives bzw.
Druckdekors und/oder an Farbänderungen anzupassen,
wobei Markierungen als Verarbeitungshilfsmittel in das
Dekor aufgebracht werden. In einer Ausführungsformn
können als Markierungen Schneide- oder Identifizie-
rungsmarkierungen, insbesondereaus nicht sichtbarer
Tinte, wie IR-Tinte, aufgebracht werden, die mittels ent-
sprechender Detektionsgeräte auslesbar sind. Selbst-
verständlich können auch weitere Veränderungen oder
Anpassungen des Druckmotivs unter Änderungen bzw.
Ergänzungen des Datensatzes erfolgen.
[0026] Der in Schritt b) hergestellte hochaufgelöste
elektronische Datensatz ist für den Digitaldruck einsetz-
bar und umfasst Daten zur Ansteuerung des Digitaldru-
ckes. Eine Verwendung eines solch hochaufgelösten
Datensatzes in einem analogen Verfahren wie z.B. dem
Tiefdruckverfahren wäre allerdings nicht möglich.
[0027] Entsprechend ist es daher notwendig, die Auf-
lösung des mindestens einen hochaufgelösten elektro-
nischen Datensatzes gemäß Schritt c) unter Verwen-
dung mindestens einer bildbearbeitenden Software zu
reduzieren, so dass der Datensatz für die Gravur von
Druckwalzen einsetzbar ist.
[0028] Das in dem vorliegenden Verfahren verwende-
te mindestens eine erste Trägermaterial und das min-
destens eine zweite Trägermaterial können gleich oder
verschieden sein und können ausgewählt sein aus einer
Gruppe enthaltend Papier, Glass, Metall, Folien, Holz-
werkstoffe, insbesondere MDF- oder HDF-Platten, Fur-
niere, Lackschichten, Kunststoffplatten und anorgani-
sche Trägerplatten.
[0029] In einer bevorzugten Ausführungsform des vor-
liegenden Verfahrens ist die Anzahl der mittels Digital-
druck auf das erste Trägermaterial aufgetragenen Bild-
punkte pro Flächeneinheit gleich der Anzahl der mittels
Tiefendruck auf das zweite Trägermaterial aufgetrage-
nen Bildpunkte pro Flächeneinheit. Demnach ist es be-
vorzugt, wenn die Anzahl der pro Flächeneinheit auf das
Trägermaterial aufgebrachten Bildpunkte unabhängig
von dem verwendeten Druckverfahren ist, d.h. es macht

keinen Unterschied, ob Digitaldruck oder Tiefendruck
zum Einsatz kommt.
[0030] In einer weiteren Variante des vorliegenden
Verfahrens sind das mittels Digitaldruck erstellte Druck-
dekor und das mittels Tiefdruck unter Verwendung der
Druckwalze erstellte Druckdekor auf einheitlich vorgrun-
dierte Trägermaterialen aufgedruckt.
[0031] Die Trägermaterialien können z.B. durch Grun-
dierungsschicht aus einem Harz und/oder einem Lack
vorbehandelt sein. Dabei kann zur Grundierung eine
wässrige Harzlösung und/oder eine strahlenhärtbare
Spachtelmasse auf die zu bedruckende Seite des Trä-
germaterials aufgetragen werden. Als Grundierungsmit-
tel sind z.B. wässrige formaldehydhaltige Harzlösungen
wie Melamin-Formaldehyd-Harz, Harnstoff-Formalde-
hyd-Harz oder Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz
einsetzbar. Es ist ebenfalls möglich, das Trägermaterial
mit UV-Spachtel und/oder ESH-Spachtel vorzube-
schichten bzw. zu grundieren und anschließend diese
Grundierungsschicht entsprechend auszuhärten.
[0032] In einer weiteren bevorzugten Variante des vor-
liegenden Verfahrens wird, wie beschrieben, zunächst
ein Datensatz mit reduzierter Auflösung sowohl für den
Digital-Druck als auch zur Erzeugung des Walzensatzes
als sog. Standarddaten-Satz verwendet. Anschließend
kann der Dekordatensatz elektronisch mit Individualisie-
rungen versehen werden, wie z.B. für Holzdekore mit
Astlöchern oder Risse, für Steindekore mit Versteinerun-
gen oder Einschlüsse oder für Phantasiedekore mit Fi-
guren oder Spielzeugen.
[0033] Dieser individualisierte Dekordatensatz kann
entweder in einer hohen Auflösung oder einer reduzier-
ten Auflösung für den Digitaldruck verwendet werden.
Die Frage, mit welcher Auflösung der individualisierte
Datensatz verwendet wird, hängt im Wesentlichen davon
ab, wie die Kollektionen positioniert werden bzw., ob
durch Individualisierung ggf. ein höherer Verkaufserlös
erreichbar ist. So könnte dem Kunden bei einem höheren
Verkaufserlös der Zusatznutzen der höheren Auflösung
geboten werden. Soll das Produkt hingegen so kosten-
günstig wie möglich angeboten werden, wird bevorzugt
eine reduzierte Auflösung des Datensatzes gewählt. Bei
höherer Auflösung sinkt die Leistung des Druckers deut-
lich ab.
[0034] In der Produktionslinie ist es dann möglich, ge-
mischte Druckdekore herzustellen. So können eine vor-
bestimmte Anzahl von Platten z.B. fünf Platten unter Ver-
wendung des Standarddaten-Satzes im Tiefendruck be-
druckt werden, und eine sich anschließende Zahl von
weiteren Platten, z.B. zwei Platten, unter Verwendung
des individualisierten Datensatzes im Digitaldruck be-
druckt werden. Damit kann man auf Kundenwünsche re-
agieren und mit den individualisierten Dekoren auch bes-
sere Preise erzielen.
[0035] In einer weiteren Variante des vorliegenden
Verfahrens weisen die für den Digitaldruck und für den
Tiefendruck verwendeten Druckflüssigkeiten identische
Pigmente auf, wobei Löse- und Bindemittel der zum Ein-
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satz kommenden Druckflüssigkeiten verschieden sein
können. Die Druckfarben für das Tiefdruckverfahren und
die Tinten für das Digitaldruckverfahren haben entspre-
chend die gleiche Pigmentbasis, die zu vergleichbaren
oder identischen Ergebnissen beim Druck führen.
[0036] Es ist ebenfalls möglich, auf das Dekor bzw. die
Dekore mindestens eine Schutzschicht, insbesondere
eine Schicht umfassend abriebfeste Partikel, natürliche
Fasern, synthetische Fasern und/oder weitere Additive
aufzutragen, wobei Harze wie Melamin-Formaldehyd-
Harz, oder Harnstoff-Formaldehyd-Harz, Acrylatharze
und Polyurethanharze als geeignete Bindemittel zum
Einsatz kommen können.
[0037] Die abriebfesten Partikel sind bevorzugt aus-
gewählt aus der Gruppe enthaltend Aluminiumoxide, Ko-
rund, Borcarbide, Siliziumdioxide, Siliziumcarbide und
Glaskugeln. Als natürliche und/oder synthetische Fasern
kommen insbesondere Fasern ausgewählt sind aus der
Gruppe enthaltend Holzfasern, Zellulosefasern, Wollfa-
sern, Hanffasern und organische oder anorganische Po-
lymerfasern zum Einsatz.
[0038] Als Additive können leitfähige Substanzen,
Flammschutzmittel, luminiszierende Stoffe und Metalle
zugegeben werden. Dabei können die leitfähigen Sub-
stanzen ausgewählt sein aus der Gruppe enthaltend
Russ, Kohlefasern, Metallpulver und Nanopartikel, ins-
besondere Kohlenstoffnanoröhren. Es können auch
Kombinationen dieser Substanzen zum Einsatz kom-
men. Als Flammschutzmittel werden bevorzugt Phos-
phate, Borate, insbesondere Ammoniumpolyphosphat,
Tris(tri-bromneopentyl)phosphat, Zinkborat oder Bor-
säurekomplexe von mehrwertigen Alkoholen verwendet.
Als luminiszierende Stoffe werden bevorzugt fluoreszie-
rende und/oder phosphoreszierende Stoffe auf anorga-
nischer oder organischer Basis, insbesondere Zinksulfid
und Erdalkalialuminate.
[0039] In einer weiteren Ausführungsform des vorlie-
genden Verfahrens wird das bedruckte und ggf. mit einer
Schutzschicht versehene Trägermaterial in einer Kurz-
takt (KT)-Presse weiterbearbeitet bzw. veredelt. In der
KT-Presse werden die Harzschichten aufgeschmolzen
und der Schichtverbund zu einem Laminat ausgehärtet.
Während der Weiterverarbeitung in der KT-Presse kön-
nen unter Verwendung eines strukturiertes Pressblech
auch Oberflächenstrukturen in der Oberfläche des Trä-
germaterials wie einer Holzwerkstoffplatte erzeugt wer-
den, die optional auf das Dekor abgestimmt ausgeführt
sein können (so genannte dekorsynchrone Struktur). Bei
Holzdekoren können die Strukturen in Form von Poren-
strukturen vorliegen, die der Maserung folgen. Bei Flie-
sendekoren können die Strukturen Vertiefungen im Be-
reich von dem Dekor umfasster Fugenfüllungslinien sein.
[0040] Das vorliegende Verfahren bietet eine Reihe
von Vorteilen. So können die Ausmusterungen bzw. aus-
gewählten mit Druckdekoren versehene Trägermateria-
lien sofort dem Kunden vorgestellt werden. Es ist mög-
lich, beliebige Farbstellungen zu erzeugen sowie ein di-
gitales Nacharbeiten einzuführen. Auch können die De-

kore bzw. Produkte mit den entsprechenden Dekoren in
beliebiger Menge produziert werden und eine schnelle
Lieferung ist ohne Druckwalzenherstellung möglich.
Ebenfalls ist eine Verwendung des Stammdatensatzes
für Premiumprodukte unter Verwendung des Datensat-
zes mit höchster Auflösung möglich und Restbestände
auf verschiedenen Werkschöpfungsstufen werden ver-
mieden.
[0041] Das vorliegend beschriebene Verfahren hat
den Vorteil, dass eine schnelle Bereitstellung von farblich
angepassten Produkten möglich ist und erst später in
Abhängigkeit vom Markterfolg des Produktes das güns-
tigste Produktionsverfahren ausgewählt werden kann.
Der Nachteil der höheren Kosten wird auf die schlecht
laufenden Dekore bzw. Erstproduktionen begrenzt. Auch
der Entwicklung von Dekoren innerhalb des Produktle-
benszyklus kann besser Rechnung getragen werden. So
wird für Ausmusterungen bzw. Vorstellen von Muster-
proben eine kleine Menge digital gedruckt und die sich
daraus ergebenden Großmengen anschließend im Tief-
druck erzeugt. Am Ende des Lebenszyklus eines Pro-
duktes können kleine Mengen wiederum digital erzeugt
werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass in einer Produkti-
onslinie, die sowohl die Möglichkeiten des Tief- als auch
Digitaldrucks besitzt, ein Dekor individualisiert und nicht-
individualisiert gemischt verarbeitet werden kann.
[0042] Das vorliegende Verfahren wird in einer Vor-
richtung zur Erzeugung von Dekordrucken mit gleicher
Qualität auf mindestens zwei Trägermaterialien aus ei-
nem Ausgangsdatensatz durchgeführt, wobei die Vor-
richtung folgende Elemente umfasst:

- mindestens ein Mittel, z.B. eine bildbearbeitende
Software, zum Umwandeln von mindestens einem
Druckmotiv in mindestens einen hochaufgelösten
elektronischen Datensatz mit einer Auflösung von
bis zu 1.200 dpi, bevorzugt 1.000 dpi;

- mindestens ein Mittel, z.B. eine bildbearbeitende
Software, zum Reduzieren der Auflösung des min-
destens hochaufgelösten elektronischen Datensat-
zes auf bis zu 100 dpi, bevorzugt 60 bis 80 dpi,

- mindestens eine erste Druckstraße mit einem Di-
gitaldrucker zum Erstellen von mindestens einem
ersten Druckdekor auf mindestens einem ersten
Trägermaterial und der Verwendung des mindes-
tens einen auflösungsreduzierten elektronischen
Datensatzes, und

- mindestens eine zweite Druckstraße mit einer
Druckwalze für ein Tiefdruckverfahren zum Erstellen
von mindestens einem zweiten Druckdekor auf min-
destens einem zweiten Trägermaterial, wobei die
mindestens eine Druckwalze unter Verwendung von
mindestens einem auflösungsreduzierten elektroni-
schen Datensatz erstellt wurde, und wobei der auf-
lösungsreduzierte elektronische Datensatz gleich
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oder verschieden sein kann von dem für den Digital-
druck in der ersten Druckstraße verwendeten auflö-
sungsreduzierten elektronischen Datensatz.

[0043] Wie bereits für das Verfahren beschrieben, kön-
nen die verwendeten Trägermaterialien gleich oder ver-
schieden sein.
[0044] Auch können in der ersten und zweiten Druck-
straße Druckflüssigkeiten mit gleicher PigmentBasis für
den Tiefendruck und den Digitaldruck verwendet wer-
den, d.h. die verwendeten Druckflüssigkeiten können
identische Pigmente aufweisen.
[0045] In einer weitergehenden Variante umfasst die
vorliegende Vorrichtung mindestens ein Mittel zum Auf-
bringen einer Schutzschicht auf das mit dem jeweiligen
Druckdekor versehene Trägermaterial. Dieses Mittel
bzw. Vorrichtung zum Aufbringen einer Schutzschicht ist
bevorzugterweise im Anschluss an die erste Druckstraße
bzw. zweite Druckstraße angeordnet.
[0046] In einer bevorzugten Ausführungsform weist
die vorliegende Vorrichtung mindestens eine Kurztakt-
presse zum Verpressen des mit dem Druckdekor verse-
henen Trägermaterials und der darauf angeordneten
Schutzschicht auf. Hierbei kann jeder Druckstraße min-
destens eine Kurztaktpresse zugeordnet sein oder es ist
auch denkbar, dass die aus der ersten und zweiten
Druckstraße austretenden mit jeweils einem Druckdekor
versehenen Trägermaterialien einer einzelnen Kurztakt-
presse zugeführt werden.
[0047] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme anhand eines Ausführungsbeispiels näher erläu-
tert.

Ausführungsbeispiel

[0048] Ein Furnier (1400 x 2070 mm) wird in einem
Scanner mit einer Auflösung von 1000 dpi eingescannt.
[0049] Durch eine Angleichung mit einer bildbearbei-
tenden Software kann der Übergang am Anfang und am
Ende des Dekors angeglichen werden, sodass ein End-
losdekor entsteht.
[0050] Es werden z. B. auch Bearbeitungen der Holz-
maserungen vorgenommen werden oder Elemente zur
Individualisierung wie Astlöcher, Risse, usw. integriert.
[0051] Weiterhin werden Schneide-, Identifizierungs-
markierungen oder andere Verarbeitungshilfsmittel auf-
gebracht. Diese können im Fall des Digitaldrucks auch
mit nicht sichtbaren Tinten (IR-Tinte) realisiert werden,
die später mit entsprechenden Detektionsgeräten aus-
gelesen werden.
[0052] Anschließend wird der elektronische Datensatz
durch die bildverarbeitende Software auf eine Auflösung
reduziert, die für die Gravur von Druckwalzen geeignet
ist (60-80 dpi).
[0053] Mit diesem Datensatz werden dann auf einem
Digitaldrucker erste Ausfallmuster erstellt, die nach Ab-
sprache noch farblich angepasst werden können. Als
Trägermaterialien für die Drucke können dabei Papier,

Folie, Holzwerkstoffe, Furniere, Lackschichten, Kunst-
stoffplatten, anorganische Trägerplatten usw. dienen.
[0054] Parallel dazu werden mit dem Datensatz Wal-
zen für die Produktion des Dekores im Tiefdruckverfah-
ren hergestellt.
[0055] Später werden die über Tief- und Digitaldruck
realisierbaren Dekore auf einheitlich vorgrundierten Trä-
gern gedruckt. Dabei kann bei der Verwendung von Trä-
gerplatten auch ein gemischter Druck erfolgen. Der Stan-
darddaten-Satz wird im Tiefdruck erzeugt und der indi-
vidualisierte Datensatz wird mit dem Digitaldrucker pro-
duziert. Damit ist es möglich z. B. von einem Fußboden
für einen Kunden einen Boden zu erzeugen der ein Ge-
misch aus Standard- und Individualdielen besteht.
[0056] Das Verfahren ist nicht auf die Herstellung von
Holzreproduktionen beschränkt. Es können beliebige
Vorlagen digitalisiert, bearbeitet und auf die verschie-
densten Trägermaterialien aufgedruckt oder aufgepresst
werden

Patentansprüche

1. Verfahren zur Erzeugung von Dekordrucken mit glei-
cher Qualität auf mindestens zwei Trägermateriali-
en,
umfassend die Schritte

a) Bereitstellen von mindestens einem Druck-
motiv;
b) Umwandeln des mindestens einen Druckmo-
tivs in mindestens einen hochaufgelösten elek-
tronischen Datensatz mit einer Auflösung von
bis zu 1200 dpi, bevorzugt 1000 dpi, durch min-
destens eine bildbearbeitende Software,
b1) Anpassen des hochaufgelösten Datensat-
zes des Druckmotivs an Änderungen betreffend
Dekor und/oder Farbe, wobei Markierungen als
Verarbeitungsmittel für die zu bedruckenden
Trägermaterialien in das Dekor eingebracht
werden;
c) Reduzieren der Auflösung des mindestens ei-
nen hochaufgelösten elektronischen Datensat-
zes auf bis zu 100 dpi, bevorzugt 60 bis 80 dpi,
durch mindestens eine bildbearbeitende Soft-
ware,
d) Erstellen von mindestens einem ersten
Druckdekor auf mindestens einem ersten Trä-
germaterial unter Verwendung von mindestens
einem Digitaldrucker mit dem mindestens einen
auflösungsreduzierten elektronischen Daten-
satz,
e) Erstellen von mindestens einer Druckwalze
für ein Tiefdruckverfahren unter Verwendung
von mindestens einem auflösungsreduzierten
elektronischen Datensatz, und
f) Erstellen von mindestens einem zweiten
Druckdekor auf mindestens einem zweiten Trä-
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germaterial unter Verwendung der mindestens
einen Druckwalze.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Druckmotiv mit
mindestens einer bildbearbeitenden Software zum
Angleichen des Motiv-Anfangs und Motiv-Endes un-
ter Ausbildung eines Endlosmotivs bearbeitet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in das Dekor eingebrachten
Markierungen Schneide- oder Identifizierungsmar-
kierungen darstellen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in das Dekor eingebrachten
Schneide- oder Identifizierungsmarkierungen aus
nicht-sichtbarer Tinte, insbesondere IR-Tinte, beste-
hen.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die einge-
brachten Markierungen unter Verwendung von ent-
sprechenden Detektionsgeräten auslesbar sind.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das mindes-
tens eine erste Trägermaterial und das mindestens
eine zweite Trägermaterial gleich oder verschieden
sind.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das erste und
zweite Trägermaterial ausgewählt sind aus einer
Gruppe enthaltend Papier, Glas, Metall, Folien,
Holzwerkstoffe, insbesondere MDF- oder HDF-Plat-
ten, Furniere, Lackschichten, Kunststoffplatten und
anorganische Trägerplatten.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl
der Bildpunkte pro Flächeneinheit aufgetragen mit-
tels Digitaldruck auf das erste Trägermaterial gleich
ist der Anzahl der Bildpunkte pro Flächeneinheit auf-
getragen mittels Tiefendruck auf das zweite Träger-
material.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das mittels Di-
gitaldruck erstellte Druckdekor und das mittels Tief-
druck unter Verwendung der Druckwalze erstellte
Druckdekor auf einheitlich vorgrundierte Trägerma-
terialien aufgedruckt sind.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zum Tief-
druck unter Verwendung der Druckwalze ein elek-
tronischer Standarddaten-Satz und zum Digital-

druck ein elektronischer individualisierter Datensatz
erzeugt wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die verwen-
deten Druckflüssigkeiten identische Pigmente auf-
weisen.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auf das
Druckdekor bzw. die Druckdekore eine Schutz-
schicht aufgetragen wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das bedruck-
te und ggf. mit einer Schutzschicht versehene Trä-
germaterial einer Kurztakt (KT)-Presse zur Weiter-
bearbeitung, insbesondere inklusive einer Struktu-
rierung zugeführt wird.
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