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(54) PLATTENFORMIGES WERKSTUCK MIT EINER OBERFLACHE MIT
GLANZGRADUNTERSCHIEDEN, VERFAHREN ZUM ERZEUGEN EINER SOLCHEN
OBERFLACHE UND ANLAGE ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Erzeugen einer Oberflache mit Glanzgradunter-
schieden auf einem plattenférmigen Werkstlck, umfas-
send die Verfahrensschritte:

- Bereitstellen einer Tragerplatte 1, insbesondere einer
Holzwerkstoff-Tragerplatte,

- indirektes oder direktes Bedrucken der Tragerplatte 1
mit einer Dekorschicht 3,

- ganzflachiges Aufbringen einer wenigstens teilweise
transparenten Versiegelungsschicht 4 auf die Dekor-
schicht 3, wobei die Versiegelungsschicht 4 aus einem
Versiegelungslack besteht, der nach seinem Ausharten
einen ersten Glanzgrad aufweist,

- zumindest teilweises Ausharten der Versiegelungs-
schicht 4,

- indirektes oder direktes Bedrucken der zumindest teil-
weise ausgeharteten Versiegelungsschicht 4 mit einem
Designdruck 6, der miteinem wenigstens teilweise trans-
parenten Designlack gebildet wird, welcher nach seinem
Ausharten einen zweiten Glanzgrad aufweist, wobei

- nach dem zumindest teilweisen Ausharten der Versie-
gelungsschicht 4 eine wenigstens teilweise transparente
Zwischenschicht 5 ganzflachig auf die Versiegelungs-
schicht 4 aufgebracht wird, und die Zwischenschicht 5
mit einem Zwischenlack hergestellt wird, der aus dem-
selben Material wie der Versiegelungslack besteht oder
aus einem Material, das nach seinem Aushéarten einen
ahnlichen Glanzgrad wie der Versiegelungslack auf-
weist,

-und wobei der Designlack vor einem Ausharten der Zwi-
schenschicht 5 nassin-nass auf die Zwischenschicht 5
aufgedruckt wird.

Die Erfindung betrifft ferner ein plattenférmiges
Werkstiick mit einer solcherart erzeugten Oberflache so-
wie eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer Oberflache mit Glanzgradunterschieden auf
einem plattenférmigen Werkstiick nach dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1, ein plattenférmiges Werkstiick
mit einer Oberflache mit Glanzgradunterschieden nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 7 sowie eine Anlage zum
Erzeugen einer Oberflache mit Glanzgradunterschieden
auf einem plattenférmigen Werkstlick nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 11.

[0002] In einem Verfahren der vorliegenden Art wird
eine Tragerplatte, insbesondere eine Holzwerkstoff-Tra-
gerplatte zunachst mit einer Dekorschicht bedruckt. Dies
kann direkt erfolgen, beispielsweise mittels einer Digital-
druckvorrichtung oder einer Druckwalze, oder aber indi-
rekt, beispielsweise auf ein Dekorpapier, das auf die Tra-
gerplatte aufgebracht wird, oder auf eine zusétzliche Sta-
bilisierungsschicht. Die Dekorschicht kann im einfachs-
ten Fall eine einfarbige Lackschicht sein, oft wird jedoch
auch ein Holzdekor zur Nachahmung einer natirlichen
Holzoberflache, ein Dekordruck zum Nachahmen einer
Steinoberflache, ein Dekordruck mit kiinstlerischen Mo-
tiven und dergleichen mehr verwendet. Dies ist auch im
Rahmen der vorliegenden Erfindung der Fall.

[0003] Auf diese Dekorschicht wird eine wenigstens
teilweise transparente Versiegelungsschicht ganzflachig
aufgebracht, wobei die Versiegelungsschicht aus einem
Versiegelungslack besteht, der nach seinem Ausharten
einen ersten Glanzgrad aufweist. Es kann sich hierbei
insbesondere um einen transparenten Glanzlack han-
deln, oder auch um einen transluzenten Mattlack. Dies
istje nach dem gewlinschten optischen Effektim Zusam-
menwirken mit der Dekorschicht frei wahlbar.

[0004] Nachdem die Versiegelungsschicht zumindest
teilweise ausgehartet ist, wird sie herkdmmlicherweise
direkt mit einem Designdruck bedruckt, welcher mit ei-
nem wenigstens teilweise transparenten Designlack ge-
bildet wird, der nach seinem Aushéarten einen zweiten
Glanzgrad aufweist.

[0005] Das Zusammenspiel der unterschiedlichen
Glanzgrade des Designdrucks und der Versiegelungs-
schicht dient in der Regel dazu, ein plattenférmiges
Werkstiick mit einer Dekorschicht, die die natlrliche
Oberflache von Holz oder eines sonstigen natirlichen
Materials nachahmt, optisch weiter an das Vorbild anzu-
nahern, denn die Versiegelungsschicht, die die Dekor-
schicht vor Abrieb schiitzt, verursacht insbesondere
dann ein kinstliches Erscheinungsbild der Oberflache,
wenn die Oberflache einen einheitlichen Glanzgrad auf-
weist.

[0006] Eine Mdoglichkeit, den gleichférmigen Glanz-
grad einer ganzflachigen Versiegelungsschicht ohne das
Aufdrucken eines Designdrucks zu verandern, ist in der
EP-A-1 980 418 offenbart. Dort wird eine Holzwerkstoff-
platte mit einer Dekorschicht und einer diese versiegeln-
den Lackschichtversehen. Nach dem vollstédndigen Aus-
harten dieser Versiegelungsschicht wird eine Struktur in
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deren Oberflache eingepragt, was optisch den Glanz-
grad entsprechend modifiziert.

[0007] Ein anderer Ansatz, um den Glanzgrad der
Oberflache eines plattenférmigen Werkstiicks mit Dekor-
schicht und Versiegelungsschicht zu variieren, ist in der
EP-A-1 645 339 beschrieben. Dort wird vorgeschlagen,
auf die Versiegelungsschicht einen Designdruck mit
raumlich variierender Auftragsmenge aufzubringen, um
eine auch haptisch wahrnehmbare, dreidimensionale
Struktur aufzudrucken. Diese Struktur wird mit einem
Lack hergestellt, der nicht notwendigerweise einen von
der Versiegelungsschicht differierenden Glanzgrad auf-
weist. Dennoch wird aufgrund des dreidimensionalen
Drucks und der damit verbundenen Erhabenheit der auf-
gedruckten Strukturen ein variierender Glanzgrad der
fertigen Oberflache erzielt. Insbesondere werden bei
plattenférmigen Werkstiicken, die mit einem Holzdekor
versehen sind, bevorzugt die natirlichen Poren einer
Holzoberflache solcherart an der Oberflache der Versie-
gelungsschicht optisch und haptisch wahrnehmbar
nachgebildet, dass der Designdruck an denjenigen Stel-
len, an denen die Dekorschicht eine Holzpore abbildet,
welche eigentlich eine Vertiefung in der Holzoberflache
bedeutet, ein dreidimensional erhabener Lackauftrag er-
folgt, der den Glanz der Versiegelungsschicht an dieser
Stelle unterbricht und dartber hinaus haptisch wahr-
nehmbar ist.

[0008] Eine Weiterbildung dieses Standes der Technik
ist in der EP-A-2 376 292 offenbart. Auch dort wird vor-
geschlagen, auf die Versiegelungsschicht einen Design-
druck mit dreidimensionaler Struktur aufzubringen, um
die Struktur insbesondere haptisch wahrnehmbar zu ma-
chen. Dariber hinaus soll durch Verwendung von Lacken
mit unterschiedlichen Glanzgraden der optische Effekt
einer Oberflache mit Glanzgradunterschieden erzeugt
werden.

[0009] Die vorliegende Erfindung geht vom Ansatz
aus, den gleichméaRigen Glanzgrad der Versiegelungs-
schicht durch Aufdrucken eines Designdrucks zu variie-
ren, ohne das Ziel zu verfolgen, den Designdruck mit
wahrnehmbaren dreidimensionalen Eigenschaften zu
versehen. Denn durch Verwenden eines Designlacks fur
den Designdruck, der einen vom Versiegelungslack stark
verschiedenen Glanzgrad aufweist, kann die resultieren-
de Oberflache, die zum Teil durch das Druckbild des De-
signdrucks und zum Teil durch die freigelassene Ober-
flache der Versiegelungsschicht gebildet wird, auch ohne
dreidimensionale Strukturen mit variierendem Glanz-
grad versehen werden.

[0010] Das schlichte Aufdrucken eines Designdrucks
bietet hierbei gegeniiber dem bekannten Einpragen ei-
ner Struktur in die Versiegelungsschicht sowie auch ge-
geniber dem bekannten Aufbringen einer dreidimensi-
onalen Struktur den Vorteil einer wesentlich leichteren
Handhabung, da Ubliche und seit Jahrzehnten bewahrte
Drucktechniken zum Einsatz kommen kdnnen. Aul3er-
dem sind mit dem schlichten Designdruck grof3flachige
Variationen im Glanzgrad der Oberflache des plattenfor-
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migen Werkstiicks herstellbar, ohne fiir die Ausbildung
einer dreidimensionalen Struktur entsprechend hohe
Mengen an Strukturlack aufwenden zu miissen, der dar-
Uber hinaus eine auRerordentlich lange Zeit bzw. einen
hohen Energieaufwand zum Ausharten benétigt. Dies er-
langt bei Anwendungen besondere Bedeutung, bei de-
nen die Verteilung der Teiloberflachen mit unterschied-
lichen Glanzgraden nicht notwendigerweise mit der da-
runterliegenden Dekorschicht korrespondieren oder all-
gemein eine Oberflache eines natirlichen Werkstoffs
nachahmen soll, sondern auch ein mit vollig eigenstan-
digen Motiven gebildeter Designdruck sein kann, um op-
tische Effekte zu erzielen, die nicht mit der Dekorschicht
zusammenhangen.

[0011] Allerdings hat sich herausgestellt, dass die mit
einem schlichten Aufdrucken eines Designdrucks aufdie
Versiegelungsschicht erzielbaren Glanzgradunterschie-
de verbesserungsbediirftig sind, selbst wenn als Versie-
gelungslack und als Designlack Lacke verwendet wer-
den, die nach dem Ausharten stark unterschiedliche
Glanzgrade aufweisen.

[0012] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten
Art sowie ein plattenférmiges Werkstiick und eine Ma-
schine der eingangs genannten Art solcherart weiterzu-
bilden, dass Oberflachen mit besonders hohen Glanz-
gradunterschieden bzw. Glanzgradspriingen hergestellt
werden kdnnen.

[0013] Gelbst ist diese Aufgabe durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1, durch ein
plattenférmiges Werkstiick mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 8 sowie durch eine Anlage mit den Merk-
malen des Patentanspruchs 12.

[0014] Bevorzugte Weiterbildungen des erfindungsge-
mafen Verfahrens sind in den Patentanspriichen 2 bis
7 definiert; vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen plattenférmigen Werkstiicks finden sich in den
Patentanspriichen 9 bis 11; eine bevorzugte Weiterbil-
dung der erfindungsgemaRen Anlageist im Anspruch 13
niedergelegt.

[0015] Das erfindungsgemaRe Verfahren ist demnach
dadurch modifiziert, dass nach dem zumindest teilwei-
sen Ausharten der Versiegelungsschicht eine wenigs-
tens teilweise transparente Zwischenschicht ganzflachig
auf die Versiegelungsschicht aufgebracht wird, und dass
der Designlack vor einem Aushérten dieser Zwischen-
schicht nass-in-nass auf die Zwischenschicht aufge-
druckt wird. Die Zwischenschicht wird hierbei mit einem
Zwischenlack hergestellt, der aus demselben Material
wie der Versiegelungslack besteht, oder aber aus einem
Material, das nach seinem Ausharten einen &hnlichen
Glanzgrad wie der Versiegelungslack aufweist.

[0016] Das so hergestellte plattenférmige Werkstlck
besitzt eine Oberflache, die innerhalb des Druckbilds des
Designdrucks einen zweiten Glanzgrad sowie auerhalb
des Druckbilds des Designdrucks einen ersten Glanz-
grad der Versiegelungsschicht aufweist, wobei diese bei-
den Glanzgrade, gemessen nach DIN EN ISO 2813 in
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einem Winkel von 60°, um mindestens 50 Glanzgradein-
heiten (GU), vorzugsweise um mindestens 70 GU diffe-
rieren.

[0017] Die erfindungsgemale Anlage zum Erzeugen
einer Oberflache mit Glanzgradunterschieden auf einem
plattenformigen Werkstlck ist demnach erfindungsge-
maf dadurch modifiziert, dass zwischen einer Harteein-
richtung und der Druckeinrichtung fiir den Designdruck
eine Zwischenlackiereinrichtung zum ganzflachigen Auf-
bringen einer wenigstens teilweise transparenten Zwi-
schenschicht auf die Versiegelungsschicht angeordnet
ist, wobei die Zwischenschicht mit einem Zwischenlack
hergestellt ist, der aus demselben Material wie der Ver-
siegelungslack besteht oder aus einem Material, das
nach seinem Aushérten einen ahnlichen Glanzgrad wie
der Versiegelungslack aufweist. Die Druckeinrichtung
und die Zwischenlackiereinrichtung sind auRerdem er-
findungsgemaR solcherart zusammenwirkend ausge-
staltet, dass der Designlack vor einem Ausharten der
Zwischenschicht nass-in-nass auf die Zwischenschicht
aufgedruckt wird.

[0018] Erfindungsgemal ist erkannt worden, dass
beim Aufdrucken des Designdrucks, insbesondere wenn
dies mittels eines indirekten Tiefdrucks erfolgt, unwei-
gerlich ein dinner Restfilm auch dort auf die Oberflache
des plattenférmigen Werkstiicks aufgedruckt wird, wo
kein Druckbild vorgesehen ist. Dies hangt beim indirek-
ten Tiefdruck maRgeblich damit zusammen, dass das
Abrakeln der Gravurwalze nach dem Fillen von deren
Vertiefungen mit dem Designlack nicht so riickstandsfrei
moglich ist, dass auRerhalb der Vertiefungen der Gra-
vurwalze kein Designlack verbliebe. Vielmehr verbleibt
immer ein meist hauchdliinner Restfilm, der Uber den
Transferzylinder letztlich ganzflachig auf die Versiege-
lungsschicht an der Oberflache des plattenférmigen
Werkstiicks gelangt.

[0019] Weiter ist erfindungsgemafy erkannt worden,
dass dieser Restfilm den Glanzgrad der Versiegelungs-
schicht signifikant veréndert, und zwar in Richtung des
Glanzgrads des Desinglacks. Hierdurch verringert sich
der Glanzgradunterschied zwischen dem Glanzgrad des
Designlacks, der im Druckbild des Designdrucks vor-
herrscht, und dem Glanzgrad aufRerhalb des Druckbilds,
der dann wegen des Restfilms nicht mehr der Glanzgrad
des Versiegelungslacks ist, sondern sich in Richtung
zum Glanzgrad des Designlacks hin verandert hat.
[0020] Besonders stérend ist der Effekt des Restfilms,
wenn eine Versiegelungsschicht mit besonders hohem
Glanzgrad verwendet und darauf ein Designdruck mit
geringerem Glanzgrad aufgedruckt wird. Selbst wenn
der Glanzgrad des Designdrucks nur wenig geringer als
der Glanzgrad der Versiegelungsschicht ist, sinkt der
Glanzgrad der Versiegelungsschicht durch den Restfilm.
Entsprechendes ist zu beobachten, wenn eine Versie-
gelungsschicht mit besonders niedrigem Glanzgrad ver-
wendet und darauf ein Designdruck mit nur wenig héhe-
rem Glanzgrad aufgedruckt wird.

[0021] Die durch diese erfindungsgeméafien Erkennt-
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nisse zutage getretene Ursache fiir die mitunter unbe-
friedigenden Glanzgradspriinge in der Oberflache eines
plattenférmigen Werkstlicks der vorliegenden Art wird er-
findungsgeman dadurch unschadlich gemacht, dass auf
die zumindest teilweise ausgehartete Versiegelungs-
schicht nicht direkt der Designdruck aufgedruckt wird,
sondern zunéchst eine Zwischenschicht, auf die nass-
in-nass, vor einem Ausharten der Zwischenschicht, der
Designlack aufgedruckt wird. Der Zwischenlack zur Her-
stellung dieser ganzflachigen Zwischenschicht kann eine
zusatzliche Schicht des Versiegelungslacks sein, oder
aber ein von diesem verschiedener Zwischenlack, der
nach seinem Ausharten einen dhnlichen Glanzgrad wie
der Versiegelungslack aufweist.

[0022] Wenn die Schichtdicke bzw. Auftragsmenge
der Zwischenschicht geeignet gewahlt ist, wird der un-
vermeidliche Restfilm aus Designlack, der auflerhalb des
eigentlichen Druckbilds des Designdrucks auf die Ober-
flache des Werkstlicks aufgebracht wird, von der noch
nassen Zwischenschicht aufgenommen, sodass ernach
dem Aushérten den Glanzgrad des Versiegelungslacks
nicht oder nur unwesentlich verandert. Gleichzeitig ist
die Auftragsmenge der Zwischenschicht so zu wahlen,
dass sich der Designlack im eigentlichen Druckbild, trotz
des Drucks nass-in-nass, nur unerheblich mit der Zwi-
schenschicht vermischt und insbesondere an seiner
Oberflache im Wesentlichen unbeeinflusst bleibt, also
nach dem Aushérten seinen typischen, im Wesentlichen
unverfalschten Glanzgrad aufweist.

[0023] Hierbei hat sich herausgestellt, dass die fla-
chenspezifische Auftragsmenge des Designlacks im
Druckbild typischerweise mindestens dem 1,5-fachen,
vorzugsweise dem 1,5- bis 15-fachen der flachenspezi-
fischen Auftragsmenge der Zwischenschicht entspre-
chen sollte. Alternativ, oder gegebenenfalls auch kumu-
lativ, sollte die flachenspezifische Auftragsmenge der
Zwischenschicht, also die pro Flacheneinheit aufge-
brachte Materialmenge des Zwischenlacks, mindestens
dem 5-fachen, vorzugsweise dem 5- bis 50-fachen der
flachenspezifischen Auftragsmenge des aulRerhalb des
Druckbilds des Designdrucks gedruckten Restfiims des
Designlacks entsprechen. Je nach verwendeter Druck-
maschine ist die Auftragsmenge des (eigentlich unge-
wollten) Restfilms so signifikant, dass sie gemessen wer-
den kann.

[0024] Durch diese erfindungsgemale MalRnahme ist
es moglich, mit einem Verfahren der vorliegenden Art ein
plattenférmiges Werkstlick mit einer Tragerplatte, einer
Dekorschicht, einer wenigstens teilweise transparenten
Versiegelungsschicht und einem darauf aufgebrachten,
wenigstens teilweise transparenten Designdruck herzu-
stellen, bei der zwischen dem Druckbild des Design-
drucks und der restlichen Oberflache ein Glanzgradun-
terschied von mindestens 50 Glanzgradeinheiten (GU),
vorzugsweise von mindestens 70 GU entsteht, und zwar
gemessen nach DIN EN ISO 2813 in einem Winkel von
60° und in einem Abstand von 20 mm. Dies ermdglicht
verbliffende optische Effekte, unabhangig von der Nach-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bildung einer nattrlichen Werkstoffoberflache, wie sie
insbesondere bei einer Verwendung des erfindungsge-
malen plattenférmigen Werkstlicks als Md&belteil, oder
zur Verkleidung von Bdden, Wanden oder Decken zur
Geltung kommen. Hierbei kann der Designdruck ein von
der Dekorschicht véllig unabhangiges Druckbild aufwei-
sen.

[0025] Das Druckbild des Designdrucks kann einen
héheren Glanzgrad aufweisen als die Oberflache der
Versiegelungsschicht bzw. der Zwischenschicht; es
kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung aber auch
umgekehrt sein, d.h. die Versiegelungsschicht ist bei-
spielsweise aus einem transparenten Hochglanzlack ge-
bildet, wobei das Druckbild des Designdrucks eine matte
Oberflache aufweist.

[0026] Da durch die erfindungsgemal verwendete
Zwischenschicht kaum eine Glanzgradanderung der
Oberflache der Versiegelungsschicht erfolgt, kénnen zur
Herstellung des erfindungsgemafien plattenférmigen
Werkstiicks ein Versiegelungslack und ein Designlack
verwendet werden, deren Glanzgrade, gemessen nach
DIN EN ISO 2813 in einem Winkel von 60°, im jeweils
ausgeharteten Zustand um mindestens 50 Glanzgrad-
einheiten (GU), vorzugsweise um mindestens 70 GU dif-
ferieren.

[0027] Die vorliegende Erfindung bietet jedoch auch
dann Vorteile, wenn ein Versiegelungslack mit hohem
Glanzgrad, vorzugsweise Uber 75 GU verwendet wird
und der Designdruck einen nur wenig kleineren Glanz-
grad aufweist. Denndurch die erfindungsgeman verwen-
dete Zwischenschicht erfolgt bei der Versiegelungs-
schicht keine oder kaum eine Glanzgradanderung der
Oberflache beim Bedrucken mit dem Designlack.
[0028] Um die erfindungsgemalen Effekte der Zwi-
schenschicht, auf die der Designlack nass-in-nass auf-
gedruckt wird, in vollem Umfang zu gewahrleisten, ist es
vorteilhaft, wenn die Versiegelungsschicht vor dem Auf-
bringen der Zwischenschicht angeliert wird, oder aber
bereits im Wesentlichen ausgehartet wird. In letzterem
Fall ist es zweckmaRig, wenn die ausgehartete Versie-
gelungsschicht vor dem Aufbringen der Zwischenschicht
angeschliffen wird, um eine gute Haftung der verschie-
denen Lackschichten aufeinander sicherzustellen.
[0029] Besondersbevorzugtwird eine Anlage miteiner
Druckeinrichtung zum Drucken des Designdrucks ver-
wendet, welche einen indirekten Tiefdruck durchfiihrt
und eine Gravurwalze sowie einen Transferzylinder, ins-
besondere einen Gummituchzylinder umfasst. Hierbeiist
es dann bevorzugt, wenn nicht nur die Gravurwalze mit
einer Rakel ausgestattetist, die Giberschiissigen Design-
lack abrakelt, sondern auch der Gummituchzylinder eine
Rakel aufweist, die den Gummituchzylinder zur Vermei-
dung von Geisterbildern bei weiteren Umlaufen nach
dem Ubertragen des Druckbilds abrakelt. Um zu gewahr-
leisten, dass alle Lackreste, die nicht auf das Werkstlick
Ubertragenwurden, sondern am Gummituchzylinder haf-
ten geblieben sind, von der Rakel gleichmaRig entfernt
werden, wird der Gummituchzylinder bevorzugterweise
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vor dem Abrakeln mit Designlack gespililt. Dies hat zwar
zwangslaufig zur Folge, dass nach dem Abrakeln ein
Restfilm von Designlack auf dem Gummituchzylinder
verbleibt; aufgrund der vorliegenden Erfindung und der
erfindungsgemaRen MalRnahme, auf die Versiegelungs-
schicht eine Zwischenschicht aufzubringen und den De-
signlack nass-in-nass auf die Zwischenschicht aufzudru-
cken, kann dieser Restfilm jedoch keine signifikanten
nachteiligen Einfliisse auf den Glanzgradunterschied an
der Oberflache des plattenférmigen Werkstlicks erzeu-
gen.

[0030] Ein Ausflhrungsbeispiel fiir ein erfindungsge-
males plattenférmiges Werkstlick und ein Ausfiihrungs-
beispiel fir eine erfindungsgemafle Anlage werden an-
hand der beigefligten Zeichnungen beschrieben. Es zei-
gen:

Figur 1  eine schematische Schnittdarstellung eines
erfindungsgemafl bedruckten plattenférmi-
gen Werkstlcks;

Figur2  eine Ansicht der Oberflache des Werkstiicks
aus Figur 1

Figur 3  eine schematische Schnittdarstellung einer
erfindungsgeman ausgestalteten Anlage;

Figur4 eine schematische Schnittdarstellung einer
Druckeinrichtung zum Drucken des Design-
drucks.

[0031] Figur1zeigteine schematische, nicht maRstab-

liche Schnittdarstellung eines erfindungsgemafl be-
druckten plattenférmigen Werkstiicks. Dieses ist aufge-
baut aus einer Tragerplatte 1 aus Holzwerkstoff, einem
darauf aufgebrachten Grundaufbau 2, einer Dekor-
schicht 3, einer Versiegelungsschicht 4, einer Zwischen-
schicht 5 und einem Designdruck 6.

[0032] DasinFigur 1dargestellte plattenférmige Werk-
stick ist zur Verwendung als Fullbodenpaneel vorgese-
hen. Dementsprechend besteht die Tragerplatte 1 aus
einer Holzfaserplatte, die mit einem Grundaufbau 2 aus
einem mit Melaminharz impragnierten Haftpapier, das
die Widerstandsfahigkeit gegen Eindriicke erhéht, ka-
schiert ist. Die Dekorschicht 3 ist ein Farbdruck eines
Abbilds einer gesagten Holzoberflache, wobei hier
grundsétzlich alle méglichen Drucke aufgebrachtwerden
kénnen, wie beispielsweise geometrische Formen,
kinstlerische Darstellungen, oder auch eine einfarbige
Lackschicht.

[0033] Der Designdruck 6 korrespondiert vorliegend
nicht mit der Optik der Dekorschicht 3, sondern bildet ein
davon unabhangiges kiinstlerisches Muster; wie Figur 2
zeigt, sind dies Blumeranken. Der fir den Designdruck
6 verwendete Designlack ist ein Mattlack, der nach sei-
nem Ausharten einen Glanzgrad von ca. 10 GU aufweist.
Damit steht er im Kontrast zum Versiegelungslack, der
die Versiegelungsschicht 4 bildet: Dieser ist ein Glanz-
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lack, der nach seinem Aushéarten einen Glanzgrad von
ca. 90 GU aufweist.

[0034] Die Zwischenschicht 5, die aus einer zuséatzli-
chen Schicht desselben Versiegelungslacks besteht,
und auf die erfindungsgemaf nass-in-nass der Design-
druck 6 aufgebracht wurde, hat den beim Designdruck
unvermeidlichen, aulRerhalb des Druckbilds 7 auf die
Zwischenschicht 5 aufgebrachten Restfilm aus Design-
lack so aufgenommen, dass die aulRerhalb des Druck-
bilds 7 sichtbare Oberflache der Zwischenschicht 5 nach
ihrem Ausharten einen nahezu unveranderten Glanz-
grad von ca. 90 GU aufweist.

[0035] Dies fuhrt im Ergebnis zu einem bisher uner-
reichten Glanzgradsprung zwischen dem Druckbild des
Designdrucks 6 und der auRerhalb des Druckbilds lie-
genden Oberflache des plattenférmigen Werkstiicks von
vorliegend 80 GU. Der hierdurch entstehende optische
Effekt ist in Figur 2 zu erkennen: Blickt man auf das plat-
tenférmige Werkstiick in einem steilen Winkel, wird der
optische Eindruck durch den Dekordruck 3 bestimmt, der
die Oberflache eines gesagten Holzbretts darstellt. In
diesem Betrachtungswinkel wirken sowohl die Versiege-
lungsschicht 4 mit der Zwischenschicht 5 als auch der
Designdruck 6 transparent. Mit flacher werdendem Be-
trachtungswinkel erhdhen sich die reflektiven Anteile,
und die Oberflache der Versiegelungsschicht 4 bzw. der
Zwischenschicht 5 wird hochglanzend, so dass die De-
korschicht 3 von den Glanzreflexen Gberdeckt wird. Auf-
grund des sehr hohen Unterschieds zwischen der hoch-
glanzenden Oberflache der Versiegelungsschicht 4 bzw.
der Zwischenschicht 5 einerseits und des Designdrucks
6 andererseits ist letzterer unter flachem Betrachtungs-
winkel sehr deutlich als Blumenranke zu erkennen, ob-
wohl sowohl der Versiegelungslack als auch der Desi-
gnlack transparent sind.

[0036] Ein Vergleichsversuch der Anmelderin besta-
tigte den erfindungsgeméafien Effekt:

In einem ersten Versuch wurde das in den Figuren
1 und 2 dargestellte plattenférmige Werkstlick her-
gestellt, und zwar indem eine Holzwerkstoff-Trager-
platte mit einem Grundaufbau und einem Dekor-
druck versehen wurde. Darauf wurde eine Versie-
gelungsschicht aus einem hochglénzenden Versie-
gelungslack aufgetragen. Nach Aushérten dessel-
ben wurde der Glanzgrad nach DIN EN ISO 2813 in
einem Winkel von 60° und einem Abstand von 20
mm gemessen; er betrug 86 GU. Sodann wurde er-
findungsgemaR eine diinne Schicht desselben Ver-
siegelungslacks als Zwischenschicht ganzflachig
aufgetragen und auf diesen nass-in-nass ein Desi-
gndruck aufgebracht, wobei der Designlack nach
Aushérten einen Glanzgrad von ca. 10 GU aufwies.
Das Aufbringen des Designdrucks erfolgte im indi-
rekten Tiefdruckverfahren mit einer Gravurwalze
und einem Gummituchzylinder als Transferzylinder,
wobei die Gravurwalze ganzflachig mit Designlack
benetzt und die Oberflache danach mit einer Rakel
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abgerakelt wurde. Auch an den Gummituchzylinder
war eine Rakel angestellt, um Druckbildreste nach
dem Ubertragen des Druckbilds auf das Werkstiick
abzurakeln. Zu diesem Zweck wurde die Oberflache
des Gummituchzylinders unmittelbar vor der Rakel
mit Designlack gespult. Sowohl beim Abrakeln der
Gravurwalze als auch beim Abrakeln des Gummi-
tuchzylinders entstand ein Restfilm aus Designlack,
der die Gummituchwalze aulerhalb des eigentli-
chen Druckbilds hauchdiinn tberdeckte und inso-
fern auch auf das Werkstuck tbertragen wurde. Die
erfindungsgeman zuvor auf das Werkstlick aufge-
brachte Zwischenschicht aus noch nicht ausgehér-
tetem Versiegelungslack wurde in einer flachenspe-
zifischen Auftragsmenge aufgebracht, die dem 10
bis 20-fachen der flachenspezifischen Auftragsmen-
ge des Restfilms entsprach. Wie die Messergebnis-
se zeigen, reichte dies aus, um den Restfilm nass-
in-nass solcherart in die Zwischenschicht aufzuneh-
men, dass deren Glanzgrad nach dem Ausharten im
Wesentlichen unverandert blieb. Der Designdruck
wurde in einer flachenspezifischen Auftragsmenge
aufgetragen, die etwa dem 2 bis 3-fachen der fla-
chenspezifischen Auftragsmenge der Zwischen-
schicht entsprach (bezogen auf das Druckbild), so
dass dorttrotz des nass-in-nass-Auftrags, keine Ver-
mischung des Designlacks und der Zwischenschicht
erfolgte, die den Glanzgrad des Designlacks veran-
dert hatte.

[0037] Eine abschlieRende Messung ergab einen
Glanzgrad von ca. 10 GU im Druckbild und einen Glanz-
grad von ca. 86 GU auferhalb des Druckbilds.

[0038] Eine Vergleichsmessung erfolgte, indem eine
Holzwerkstoff-Tragerplatte mit Grundaufbau und Dekor-
schicht mit den gleichen Materialien und in der gleichen
Art und Weise vorbereitet wurde, wonach der gleiche
Versiegelungslack ganzflachig aufgetragen und ausge-
hartet wurde. Auch hier ergab eine Glanzgradmessung
nach DIN EN ISO 2813 in einem Winkel von 60° und in
einem Abstand von 20 mm einen Glanzgrad von ca. 86
GU. Danach wurde der gleiche Designlack wie im ersten
Versuch mit demselben Druckbild direkt auf die Versieg-
lungsschicht aufgedruckt, ohne die erfindungsgemaRe
Zwischenschicht aufzubringen. Der aulRerhalb des
Druckbilds des Designdrucks auf die Versiegelungs-
schicht aufgedruckte Restfilm aus Designlack verénder-
te den Glanzgrad der Oberflache entscheidend: Die Ver-
gleichsmessung ergab einen Glanzgrad aulRerhalb des
Druckbilds des Designdrucks von nur noch 57 GU. Op-
timierungsversuche durch starkeres Anstellen der bei-
den Rakel in der zum Aufbringen des Designdrucks ver-
wendeten Druckeinrichtung, um die flachenspezifische
Auftragsmenge des Restfilms zu minimieren, ergaben
im optimalen Fall Glanzgradwerte aulRerhalb des Druck-
bilds des Designdrucks von 64 bis 68 GU.

[0039] Trotz der in Figur 2 verdeutlichten, starken
Glanzgradspriinge zwischen dem Druckbild des Design-
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drucks und den davon freigebliebenen Oberflachen der
Versiegelungsschicht bzw. Zwischenschicht, ist der De-
signdruck haptisch nicht wahrnehmbar; es handelt sich
also lediglich um einen optischen Effekt, der, anders als
im Stand der Technik, in einem rein herkdmmlichen,
zweidimensionalen Druck erzeugt wurde.

[0040] Figur 3 zeigt in einer schematischen seitlichen
Schnittdarstellung ein Ausfiihrungsbeispiel fir eine An-
lage, die erfindungsgemafl ausgestaltet ist und zur Her-
stellung des in den Figuren 1 und 2 dargestellten Werk-
stiicks dient.

[0041] Diese Anlage umfasst eine Zufiihreinrichtung
fur die Tragerplatte 1, wobei die Zuflihreinrichtung hier
nicht dargestellt, sondern lediglich mittels einer Foérder-
einrichtung 8 und der visualisierten Forderrichtung 9
symbolisiert ist. Da die Anlage die Tragerplatte 1 in Linie
zum fertigen Werkstiick bearbeitet, sind mehrere Foérder-
einrichtungen 8 in Férderrichtung 9 hintereinander dar-
gestellt.

[0042] Fernerumfasstdie Anlage eine Dekordruckein-
richtung 10, eine Versiegelungseinrichtung 11, eine Har-
teeinrichtung 12, eine Zwischenlackiereinrichtung 13, ei-
ne Druckeinrichtung 14 und eine Ausharteeinrichtung 15,
die vom Werkstiick sukzessive durchlaufen werden. In
der Dekordruckeinrichtung 10 wird die Tragerplatte 1 mit
der Dekorschicht 3 bedruckt. Es handelt sich hier um
eine schlichte Lackauftragsmaschine, um eine gleichma-
Rige Einfarbung der Tragerplatte 1 als Dekorschicht 3
aufzubringen. In der Versiegelungseinrichtung 11 wird
die Versiegelungsschicht ganzflachig auf das Werkstiick
aufgebracht, wonach diese in der Harteeinrichtung 12
mittels UV-Strahlung angeliert wird. Nach dem Angelie-
ren durchlauft das Werkstiick die Zwischenlackierein-
richtung 13, wo erfindungsgemaf die Zwischenschicht
5 auf die Versiegelungsschicht ganzflachig aufgebracht
wird. In der anschlielRenden Druckeinrichtung 14 wird so-
dann der Designlack nass-in-nass auf die Zwischen-
schicht 5 aufgedruckt. Zum Schluss werden samtliche
Lackschichtenin der Ausharteeinrichtung 15, die wieder-
um einen UV-Strahler enthalt, ausgehartet.

[0043] DieDruckeinrichtung 14 istin Figur5 vergroRert
dargestellt. Hier ist erkennbar, dass die Druckeinrichtung
14 aus einem Gravurzylinder 16 und einem Transferzy-
linder 17 besteht, wobeider Transferzylinder 17 als Gum-
mituchzylinder ausgestaltet ist. Ein in Forderrichtung 9
auf der Foérdereinrichtung 8 bewegtes Werkstlck wird
vom Transferzylinder 17 bedruckt.

[0044] Sowohl an der Gravurwalze 16 als auch am
Transferzylinder 17 sind Rakel 18, 19 angebracht, die
jeweils ein Reservoir fur Designlack 20 bilden. An der
Gravurwalze 16 sorgt die Rakel 18 dafir, dass Design-
lack 20 in die Vertiefungen der Gravurwalze eingestri-
chen und aulRerhalb der Vertiefungen von der Walzeno-
berflache abgestreift wird. Am Transferzylinder 17 dient
das von der dortigen Rakel 19 gebildete Reservoir dazu,
die Oberflache des Transferzylinders 17 mit Designlack
20 zu spllen. Gleichzeitig stellt die Rakel 19 sicher, dass
nach dem Spilvorgang méglichst wenig Designlack auf
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der Oberflache des Transferzylinders 18 verbleibt - bis
auf den unvermeidlichen Restfilm, der erfindungsgeman
als problematisch erkannt wurde und dessen nachteilige
Effekte erfindungsgeman beseitigt wurden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer Oberflaiche mit
Glanzgradunterschieden auf einem plattenférmigen
Werkstlick, umfassend die Verfahrensschritte:

- Bereitstellen einer Tragerplatte (1), insbeson-
dere einer Holzwerkstoff-Tragerplatte,

- indirektes oder direktes Bedrucken der Trager-
platte (1) mit einer Dekorschicht (3),

- ganzflachiges Aufbringen einer wenigstens
teilweise transparenten Versiegelungsschicht
(4) auf die Dekorschicht (3), wobei die Versie-
gelungsschicht (4) aus einem Versiegelungs-
lack besteht, der nach seinem Aushéarten einen
ersten Glanzgrad aufweist,

- zumindest teilweises Ausharten der Versiege-
lungsschicht (4),

- indirektes oder direktes Bedrucken der zumin-
dest teilweise ausgeharteten Versiegelungs-
schicht (4) mit einem Designdruck (6), der mit
einem wenigstens teilweise transparenten De-
signlack gebildet wird, welcher nach seinem
Ausharten einen zweiten Glanzgrad aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass nach dem zumindest teilweisen Aushar-
ten der Versiegelungsschicht (4) eine wenigs-
tens teilweise transparente Zwischenschicht (5)
ganzflachig auf die Versiegelungsschicht (4)
aufgebrachtwird, wobei die Zwischenschicht (5)
mit einem Zwischenlack hergestellt wird, der
aus demselben Material wie der Versiegelungs-
lack besteht oder aus einem Material, das nach
seinem Ausharten einen ahnlichen Glanzgrad
wie der Versiegelungslack aufweist,

- und dass der Designlack vor einem Aushéarten
der Zwischenschicht (5) nass-in-nass auf die
Zwischenschicht (5) aufgedruckt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Designdruck (6) mit einer flachenspezifi-
schen Auftragsmenge des Designlacks im Druckbild
erfolgt, die mindestens dem 1,5-fachen, vorzugswei-
se dem 1,5- bis 15-fachen der flachenspezifischen
Auftragsmenge der Zwischenschicht (5) entspricht.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Designdruck (6) im indirekten Tiefdruck-
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verfahren mit einer Gravurwalze und einem Trans-
ferzylinder erfolgt, und dass die flichenspezifische
Auftragsmenge der Zwischenschicht (5) mindestens
dem 5-fachen, vorzugsweise dem 5- bis 50-fachen
der flachenspezifischen Auftragsmenge eines au-
Rerhalb des Druckbilds des Designdrucks gedruck-
ten Restfilms des Designlacks entspricht.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Versiegelungsschicht (4) vor dem Aufbrin-
gen der Zwischenschicht (5) angeliert wird oder vor
dem Aufbringen der Zwischenschicht (5) ausgehar-
tet und angeschliffen wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Versiegelungslack und ein Designlack ver-
wendet werden, deren Glanzgrade, gemessen nach
DIN ENISO 2813 in einem Winkel von 60°, im jeweils
ausgeharteten Zustand um mindestens 50 Glanz-
gradeinheiten (GU), vorzugsweise um mindestens
70 GU differieren.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Versiegelungslack verwendet wird, dessen
Glanzgrad, gemessen nach DIN EN ISO 2813 in ei-
nem Winkel von 60°, im ausgeharteten Zustand min-
destens 75 Glanzgradeinheiten (GU) betragt, wobei
ein Designlack verwendet wird, dessen Glanzgrad,
gemessen nach DIN EN ISO 2813 in einem Winkel
von 60° nur geringfiigig, insbesondere um etwa 10
GU bis 30 GU kleiner ist.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Designdruck (6) im indirekten Tiefdruck-
verfahren mit einer Gravurwalze und einem Gummi-
tuchzylinder erfolgt, und dass der Gummituchzylin-
der, zur Vermeidung von Geisterbildern bei weiteren
Umlaufen, nach dem Ubertragen des Druckbilds ab-
gerakeltwird, wobei der Gummituchzylinder vor dem
Abrakeln mit Designlack gespuilt wird.

Plattenférmiges Werkstlick, insbesondere herge-
stellt mit einem Verfahren nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 7, mit einer Tragerplatte (1),
insbesondere einer Holzwerkstoff-Tragerplatte, die
direkt oder indirekt mit einer Dekorschicht (3) be-
druckt ist, mit einer ganzflachig auf die Dekorschicht
(3) aufgebrachten, wenigstens teilweise transparen-
ten Versiegelungsschicht (4) aus einem Versiege-
lungslack, der in seinem ausgeharteten Zustand ei-
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nen ersten Glanzgrad aufweist, und mit einem direkt
oder indirekt auf die Versiegelungsschicht (4) auf-
gebrachten, wenigstens teilweise transparenten De-
signdruck (6), der einen zweiten Glanzgrad aufweist,
dadurch gekennzeichnet,

dass der erste und der zweite Glanzgrad, gemessen
nach ISO 2813 in einem Winkel von 60°, um min-
destens 50 Glanzgradeinheiten (GU), vorzugsweise
um mindestens 70 GU differieren.

Plattenférmiges Werkstlick nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass sich zwischen der Versiegelungsschicht (4)
und dem Designdruck (6) eine wenigstens teilweise
transparente Zwischenschicht (5) befindet, die einen
dem ersten Glanzgrad zumindest &hnlichen Glanz-
grad aufweist.

Plattenférmiges Werkstlick nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Designdruck (6) eine Schichtdicke auf-
weist, die mindestens dem 1,5-fachen, vorzugswei-
se dem 1,5- bis 15-fachen der Schichticke der Zwi-
schenschicht (5) entspricht.

Plattenférmiges Werkstiick nach mindestens einem
der Anspriiche 8 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Designdruck (6) ein von der Dekorschicht
(3) unabhéangiges Druckbild aufweist.

Anlage zum Erzeugen einer Oberflache mit Glanz-
gradunterschieden auf einem plattenférmigen Werk-
stlick, insbesondere mittels eines Verfahrens nach
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 6, umfas-
send:

- eine Zufuhreinrichtung fir eine Tragerplatte
(1), insbesondere eine Holzwerkstoff-Trager-
platte,

- eine Dekordruckeinrichtung (10) zum indirek-
ten oder direkten Bedrucken der Tragerplatte (1)
mit einer Dekorschicht (3),

- eine Versiegelungseinrichtung (11) zum ganz-
flachigen Aufbringen einer wenigstens teilweise
transparenten Versiegelungsschicht (4) auf die
Dekorschicht (3),

- eine Harteeinrichtung (12) zum Angelieren
und/oder Aushéarten der Versiegelungsschicht
(4),

- und eine Druckeinrichtung (14) zum indirekten
oder direkten Bedrucken der angelierten oder
ausgeharteten Versiegelungsschicht (4) mit ei-
nem Designdruck (6) aus einem wenigstens teil-
weise transparenten Designlack, welcher nach
seinem Aushérten einen zweiten Glanzgrad auf-
weist,
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dadurch gekennzeichnet,

- dass zwischen der Harteeinrichtung (12) und
der Druckeinrichtung (14) eine Zwischenlackier-
einrichtung (13) zum ganzflachigen Aufbringen
einer wenigstens teilweise transparenten Zwi-
schenschicht (5) auf die Versiegelungsschicht
(4) angeordnet ist, wobei die Zwischenschicht
(5) mit einem Zwischenlack hergestellt wird, der
aus demselben Material wie der Versiegelungs-
lack besteht oder aus einem Material, das nach
seinem Ausharten einen ahnlichen Glanzgrad
wie der Versiegelungslack aufweist,

- und dass die Druckeinrichtung (14) und die
Zwischenlackiereinrichtung (13) so zusammen-
wirkend ausgestaltet sind, dass der Designlack
vor einem Ausharten der Zwischenschicht (5)
nass-in-nass auf die Zwischenschicht (5) aufge-
druckt wird.

13. Anlage nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckeinrichtung (14) eine Einrichtung zur
Durchfiihrung eines indirekten Tiefdrucks ist und ei-
ne Gravurwalze (16) sowie einen Transferzylinder
(17), insbesondere einen Gummituchzylinder um-
fasst.
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