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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER DEKORATIVEN

OBERFLACHE

(57)  Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer de-
korativen und strukturierten Oberflache mit unterschied-
lichen Glanzgraden offenbart, das folgende Schritte auf-

weist:

- Zufiihrung eines Werkstlickes (1.0) zu einer Vorrichtung
zum Lackauftrag,

- vollflachiger Auftrag einer ersten fliissigen Lackschicht
(1.4) mit einer groben Strukturierung, bei der ein Dicke-
nunterschied zwischen dickeren Bereichen und diinne-
ren Bereichen mindestens 50 um, insbesondere mindes-

tens 100 pm, betragt,

- insbesondere digitales Aufspritzen von Trépfchen auf

Teilflachen der ersten Lackschicht (1.4) auf dem Werk-

stiick (1.0) vorzugsweise mit einem zumindest teilweise

transparenten Lack zum Aufbringen einer zweiten Lack-

schicht (1.5) auf die erste Lackschicht (1.4), wobei

die zweite Lackschicht (1.5) nach einer Aushartung einen

anderen Glanzgrad als die erste Lackschicht (1.4) hat.
Weiterhin wird eine Vorrichtung zur Durchfiihrung

des erfindungsgemafen Verfahrens offenbart.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer de-
korativen Oberflache.

[0002] Eine dekorative Oberflache fir Mébel, FuBbo-
denpaneele oder Wandpaneele ist Stand der Technik.
Dabei werden Oberflachen von Werkstlicken, wie z.B.
Spanplatten oder MDF-Platten, mit einem dekorativ be-
druckten Papier beschichtet oder direkt nach Aufbringen
einer weillen Grundierung bedruckt und mit einem
Schutzlack versehen. Die Oberflachen sind haufig Nach-
bildungen von echten Holzoberflachen, Steinen oder
Fliesen. Dabei wird sowohl das Bild (Dekor) der entspre-
chenden Oberflachen als auch die flhlbare "haptische"
Struktur (fihlbare Holzporen und Astlécher oder Risse
bzw. kleine Lécher, Vertiefungen im Stein) nachgebildet.
Die Oberflachen, die beschichtet werden, kénnen (auch
im Sinne der vorliegenden Erfindung) Rollenware wie be-
drucktes Papier oder bedruckte Kunststofffolien sein.
Genauso kann auch eine Metallbahn von der Rolle (z.B.
sog. Coil-Material) im Sinne der hier vorliegenden Erfin-
dung beschichtet werden.

[0003] Die optische Nachbildung von Dekorbildern
wird nach dem Stand der Technik sowohl mit analogen
Druckverfahren, als auch mit digitalen Druckverfahren
nach einer digitalen Bildvorlage erzeugt. Zur Erzeugung
der haptischen, flihlbaren Struktur mit einer Strukturtiefe
von ublicherweise 5 bis 500 wm, bevorzugt 10 bis 100
pm wird nach dem Stand der Technik ein analoges Ver-
fahren, wie z.B. die Pragung mit strukturierten Prageble-
chen ("Matrizen"), eingesetzt. Alternativ kommen auch
Pragewalzen oder strukturierte Lackauftragswalzen zum
Einsatz.

[0004] Die DE 10 2007 055 053 A1 offenbart ein Ver-
fahren zur Bearbeitung einer strukturierten Oberflache
eines Pragewerkzeuges ("Matrize"), wobei sich der
Glanzgrad einer ersten Beschichtung von dem einer
zweiten Beschichtung unterscheidet, um beispielsweise
Holzporen besser nachzuempfinden. Bei anschlielen-
der Verwendung eines solchen Pragewerkzeuges zur
Herstellung eines fertigen Produktes, z.B. eines FuRbo-
denpaneels, bestehend aus einer HDF-Tragerplatte und
einem bedruckten, Melamin-impragnierten Papier als
Dekorschicht, werden nach der Verpressung mit der dem
Pragewerkzeug bei einem optischen Sichtwinkel von we-
niger als 45 Grad im Gegenlicht die im Papier dekorativ
gedruckten Holzporen auch durch Glanzgradunterschie-
de der ausgehéarteten Melaminoberflache, abgeformt
von der unterschiedlich bearbeiteten Oberflache der Ma-
trize, sichtbar. Die Herstellung eines solchen Pragewerk-
zeuges ist ein aufwendiger Prozess. Diese Pragewerk-
zeuge werden meist in Kurztaktpressen verwendet, bei
denen der Wechsel von einem Pragewerkzeug zum an-
deren langere Zeit dauert, zumindest ca. 15 bis 30 Mi-
nuten.

[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine optisch und haptisch ansprechende Ober-
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flache zu erzeugen und dabei einen schnellen Wechsel
von einer Oberflache zur ndchsten zu erzielen, ohne Zeit-
verlust und ohne die hohen Kosten der Herstellung eines
speziellen Pragewerkzeuges. Weiterhin soll die Aufga-
benstellung geldst werden, optische und haptische Ei-
genschaften der Oberflache raumlich passend anzuord-
nen, also z.B. eine glanzende Pore auch rdumlich genau
Uber der optisch gedruckten Holzpore anordnen zu kén-
nen. Unter "rdumlich passend" soll hier eine Toleranz
von weniger als 2 mm, bevorzugt weniger als 1 mm zwi-
schen dem Dekorbild und der haptischen "Pore" verstan-

den werden (im Folgenden "Synchron-Struktur"
genannt) .
[0006] Diese Aufgabe wird durch die unabhangigen

Anspriiche geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Ge-
genstand der Unteranspriiche.

[0007] ErfindungsgemaR istein Verfahren zur Herstel-
lung einer dekorativen und strukturierten Oberflache mit
unterschiedlichen Glanzgraden vorgesehen, wobei ein
Werkstiick zu einer Vorrichtung zum Lackauftrag zuge-
fuhrt wird, ein vorzugsweise vollflichiger Auftrag einer
ersten flissigen Lackschicht mit einer groben Strukturie-
rung erfolgt, bei der ein Dickenunterschied zwischen di-
ckeren Bereichen und diinneren Bereichen vorzugswei-
se mindestens 50 pum, besonders bevorzugt mindestens
100 pum, betragt. Zudem werden Trépfchen auf Teilfla-
chen der ersten Lackschicht auf dem Werkstlick insbe-
sondere digital mit einem vorzugsweise zumindest teil-
weise transparenten Lack zum Aufbringen einer zweiten
Lackschicht auf die erste Lackschicht gespritzt. Dabei
hat die zweite Lackschicht nach der Aushértung einen
anderen Glanzgrad als die erste Lackschicht.

[0008] Ferner werden die aufgebrachten Lackschich-
ten vorzugsweise mindestens teilweise ausgehartet.
Dies erfolgt vorzugsweise dadurch, dass mindestens ei-
ne aufgebrachte Lackschicht physikalisch getrocknet
und/oder chemisch ausgehéartet wird.

[0009] Vorzugsweise wird das Werkstlick zu einer di-
gitalen Druckstation zugefiihrt, um das insbesondere di-
gitale Aufspritzen der Trépfchen durchzufiihren.

[0010] Vorzugsweise werden digitale Steuerdaten fir
diedigitale Druckstation bereitgestellt. Diese kdnnen bei-
spielsweise so ausgebildet sein, dass das Aufspritzen
der Tropfchen entsprechend eines Dekorbildes erfolgt,
welches sich auf dem Werkstlck oder auf einer der auf-
gebrachten Lackschichten befindet. Die Steuerungsda-
ten werden dazu vorzugsweise aus einer digitalisierten
Version des Dekorbildes, insbesondere aus einer Bild-
datei, gewonnen.

[0011] Vorzugsweise ist ein weiterer Verfahrensschritt
vorgesehen, in dem eine mindestens teilweise Aushar-
tung des aufgetragenen ersten Lackes erfolgt.

[0012] Vorzugsweise istein weiterer Verfahrensschritt
vorgesehen, in dem zumindest Uber Teilbereiche des
Werkstiickes bzw. der aufgetragenen Lackschichten, ei-
ne dritte flissige, vorzugsweise zumindest teilweise
transparente Lackschicht zum bereichsweisen Erzeu-
gen einer feinen Strukturierung aufgebracht wird. Bevor-



3 EP 3 415 319 A1 4

zugt wird so eine Synchronstruktur ausgebildet, wobei
sich darunter ein Dekorbild befindet.

[0013] Vorzugsweise ist das Werkstiick vor Durchflih-
rung des Verfahrens mit einem dekorativen Bild be-
druckt.

[0014] Vorzugsweise ist ein weiterer Verfahrensschritt
vorgesehen, in dem mindestens eine der aufgebrachten
Lackschichten und/oder das Werkstiick selbst mit einem
dekorativen Bild, vorzugsweise unter Verwendung von
mindestens zwei unterschiedlichen Farben, bedruckt
werden.

[0015] Vorzugsweise werden weiterhin die fir das de-
korative Bild vorliegenden digitalen Druckdaten in iden-
tischer Form oder in durch ein digitales Manipulations-
verfahren abgewandelter Form als Basis fir die bereit-
gestellten digitalen Steuerdaten verwendet.

[0016] Vorzugsweise erfolgt weiterhin der Auftrag des
ersten Lackes mit mindestens einer Druckwalze, die an
einer Oberflache des Werkstlickes oder an einer auf dem
Werkstlick aufgebrachten Schicht, insbesondere einer
Grundschicht, abrollt.

[0017] Die Druckwalze ist dabei vorzugsweise dazu
ausgebildet, eine grobe Strukturierung auf die erste
Lackschicht oder die Grundschicht zu tbertragen. Dies
kann beispielsweise durch Pragung erfolgen. Vorzugs-
weise kann auch eine strukturierte Walze verwendet wer-
den, welche an einigen Stellen héhere Schichtdicken
Ubertragt als an anderen.

[0018] Vorzugsweise weist die mindestens eine
Grundschicht oder die erste Lackschicht eine grobe
Strukturierung mit einem Dickenunterschied zwischen
dickeren Bereichen und dlinneren Bereichen von min-
destens 50 um, vorzugsweise mindestens 80 pum, be-
sonders bevorzugt mindestens 125 um auf.

[0019] Der fihlbare Eindruck einer vergleichsweise
"tiefen" Struktur, d.h. mit Vertiefungen bzw. Erhebungen
von mehr als 100 uwm soll vorzugsweise dargestellt wer-
den, ohne dass bei den besonders tiefen Anteilen der
Oberflache die genaue Synchronstruktur nétig fir einen
realistischen Eindruck des Betrachters ist. Somit sind die
Anforderungen an den Herstellungsprozess der ver-
gleichsweise "tiefen" Struktur vorzugsweise nicht eben-
so hoch, wie die Anforderungen zur Anfertigung einer
raumlich passenden Struktur, wie oben beschrieben.
[0020] Vorzugsweise erfolgt der Auftrag des zweiten
Lackes und/oder des dritten Lackes durch mindestens
einen digitalen Druckkopf.

[0021] Zur Erzeugung der dritten Lackschicht werden
vorzugsweise zunachst ein flissiger Lack aufgebracht
und dann Lacktrépfchen der dritten Lackschicht in das
vorzugsweise noch flissige, besonders bevorzugt teil-
weise flissige bzw. teilweise ausgehartete, Material zur
Erzeugung einer feinen Strukturierung aufgespritzt.
[0022] Derflissige Lack kann beispielsweise die erste
oder zweite Lackschicht sein, oder es kann zu diesem
Zweck eine separate Lackschicht aufgetragen werden.
[0023] Die Strukturierung kann dabei dadurch erreicht
werden, dass die Auftreffgeschwindigkeit und/oder die
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Masse bzw. das Volumen der Tropfchen so variiert wird,
dass diese entweder ganz oder teilweise in die Lack-
schicht eindringen und so Vertiefungen in der Lack-
schicht erzeugen. Abh&ngig vom Impuls des auftreffen-
den Tropfchens kann auch eine Anhaufung von ver-
dréangtem Lack um die entstandene Vertiefung erreicht
werden. Zudem kénnen die Tropfchen auch so auf die
Lackschicht aufgebracht werden, dass sie nicht oder nur
gering in die Lackschicht einsinken, so dass sie, zumin-
dest teilweise, eine Struktur ausbilden, die sich auf der
Lackschicht befindet, oder nur zum Teil in diese einge-
sunken ist. Das Verfahren ist dabei so ausgebildet, dass
jedes Trépfchen mit unterschiedlicher Auftreffgeschwin-
digkeit und/oder Masse bzw. Volumen auf die Lack-
schicht aufgebracht werden kann.

[0024] Vorzugsweise bestehen die Lacktropfchen der
zweiten oder dritten Lackschicht aus einem anderen Ma-
terial als der flissige Lack auf den sie aufgebracht wer-
den.

[0025] Nach dem Auftreffen gehen die Lacktropfchen
der zweiten oder dritten Lackschicht vorzugsweise eine
chemische Reaktion mit dem fliissigen Lack ein, die die
Oberflache an den Stellen optisch und/oder haptisch ver-
andert.

[0026] Vorzugsweise verfliichtigen sich die Lacktropf-
chen der zweiten oder dritten Lackschicht durch eine
physikalische Reaktion nach dem Auftreffen auf den flis-
sigen Lack, vorzugsweise innerhalb von weniger als finf
Minuten durch Verdunsten, bevorzugt innerhalb von we-
niger als einer Minute.

[0027] Vorzugsweise besteht mindestens einer der
verwendeten Lacke oder eine der aufgebrachten Lack-
schichten aus einem mindestens teilweise transparenten
Lack, so dass insbesondere ein darunter angeordnetes
Dekorbild durch die beiden Lackschichten optisch er-
kannt werden kann.

[0028] Besonders bevorzugt sind weitere Schritte vor-
gesehen, die das Aufbringen von mindestens einer Zwi-
schenbeschichtung zwischen dem Werkstiick und der
ersten Lackschicht erfolgt.

[0029] Vorzugsweise erfolgt die Trocknung und/oder
Aushartung mit einer elektromagnetischen Strahlenquel-
le, bevorzugterweise mit einer Wellenldnge von 172nm,
besonders bevorzugt mit einer Excimer-Lampe,
und/oder mit einer Elektronenstrahlquelle, und/oder mit
einer UV-Lichtquelle, und/oder mit einer IR-Lichtquelle,
und/oder mit einem Geblase, das Luft auf das Werkstlick
bzw. dessen Lackschichten blast, wobeidie Luftvorzugs-
weise gegeniber der Umgebungsluft, besonders bevor-
zugt um mindestens 10°C, erwarmt ist.

[0030] Das offenbarte Verfahren ist nicht auf die dar-
gestellte Reihenfolge der Verfahrensschritte begrenzt.
Vielmehr konnen weitere Verfahren erhalten werden, die
ebenfalls in den beanspruchten Schutzbereich fallen, in-
dem einzelne Schritte vertauscht, erganzt oder wieder-
holt abgearbeitet werden. So kann beispielsweise das
Aufbringen der dritten Lackschicht auch vor der zweiten
Lackschicht erfolgen. Die Benennung der Lackschichten
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in "erste", "zweite" und "dritte" Lackschicht dient daher
lediglich der Unterscheidung der einzelnen Lackschich-
ten und darf nicht im Sinne einer Verarbeitungs- oder
Aufbringungsreihenfolge verstanden werden.

[0031] Erfindungsgemal ist weiterhin eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des oben beschriebenen Verfah-
rens vorgesehen mit einer Station zum Lackauftrag und
einer Einrichtung zur Zufiihrung des Werkstlickes zu der
Station zum Lackauftrag. Diese weist eine erste Druck-
station auf, die zum vollflachigen Auftrag eines ersten
flissigen Lackes auf das Werkstiick ausgebildet ist, wo-
bei der erste fliissige Lack eine grobe Strukturierung auf-
weist. Weiterhin ist eine zweite, insbesondere digitale,
Druckvorrichtung vorgesehen, die zum Aufbringen einer
zweiten Lackschicht auf die erste Lackschicht ausgebil-
det ist.

[0032] Ferner ist vorzugsweise eine Station zum zu-
mindest teilweisen Ausharten der aufgebrachten Lack-
schichten, insbesondere der ersten und der zweiten
Lackschicht, vorgesehen.

[0033] Vorzugsweise ist die zweite, insbesondere di-
gitale, Druckvorrichtung auch zur Aufbringung einer fliis-
sigen, zumindest teilweise transparenten, Lackschicht
zum bereichsweisen Erzeugen einer feinen Strukturie-
rung ausgebildet.

[0034] Alternativ oder zusatzlich weist die Vorrichtung
weiterhin eine Station zum, insbesondere digitalen, Auf-
bringen einer dritten flissigen, zumindest teilweise trans-
parenten Lackschicht zum bereichsweisen Erzeugen ei-
ner feinen Strukturierung auf.

[0035] Vorzugsweise ist ferner mindestens eine
Druckwalze vorgesehen, die an einer Oberfliche des
Werkstlickes abrollt und vorzugsweise zur Aufbringung
einer groben Strukturierung in die erste Lackschicht aus-
gebildet ist.

[0036] Zur vorzugsweise vollstdndigen Aushartung
und/oder Trocknung mindestens eines aufgetragenen
Lackes ist ferner vorzugsweise mindestens eine elektro-
magnetische Strahlenquelle, insbesondere eine Exci-
mer-Lampe, bevorzugterweise mit einer Wellenldnge
von 172nm, vorgesehen. Ferner ist vorzugsweise eine
IR- und/oder UV-Lichtquelle und/oder eine Elektronen-
strahlquelle vorgesehen. Weiterhin ist dazu vorzugswei-
se ein Geblase vorgesehen, das dazu ausgebildet ist,
Luft auf das Werkstiick, insbesondere auf die aufge-
brachten Lackschichten, zu blasen.

[0037] Weiterhin ist vorzugsweise eine Station, die
zum Auftrag mindestens einer flissigen Grundschicht
ausgebildet ist, und/oder eine Station, die zum Struktu-
rieren mindestens einer Grundschicht ausgebildet ist,
vorgesehen.

[0038] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist nicht auf
die vorstehend beschriebenen Merkmale begrenzt. Viel-
mehr kdnnen weitere Vorrichtungen gebildet werden,
welche ebenfalls in den beanspruchten Schutzbereich
fallen, indem beispielsweise mehrere gleichartige der
oben beschriebenen Merkmale vorgesehen sind, oder
auch deren Anordnungsreihenfolge verandert wird. So
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kénnen auch beispielsweise die Stationen zur Aufbrin-
gung der zweiten und dritten Lackschicht identisch sein.
[0039] Durch die zweite Lackschicht wird die Oberfla-
che des Werkstlickes mit unterschiedlichen Glanzgra-
den versehen, so dass der Glanzgrad vorzugsweise an
ein darunter liegendes Dekorbild angepasst werden
kann. Durch das digitale Aufbringen der zweiten Lack-
sicht kann dabeiabhangig von der digitalen Druckvorlage
der Glanzgrad an der Oberflache individuell abstimmt
werden, wobei aufeinanderfolgende Werkstlicke mit un-
terschiedlichen Glanzgraden an unterschiedlichen Stel-
len bedruckt werden kénnen, ohne dass ein Auswech-
seln einer Matrize oder eines anderen Werkzeuges er-
forderlich ist.

[0040] Der Glanzgrad einzelner Lackschichten weicht
dabei vorzugsweise um mindestens 10 Glanzeinheiten,
vorzugsweise mindestens 20 Glanzeinheiten, voneinan-
der ab, wobei die Glanzeinheiten nach DIN EN ISO
2813:2015-02 bei einem Winkel von 60° gemessen wer-
den. Dadurch wird ein optisch deutlich wahrnehmbarer
Glanzunterschied erkennbar. Das Einstellen des Glanz-
grades kann beim Aufdrucken durch die TropfchengréRe
und/oder die Tropfchenanzahl pro Flache oderdurchden
Einsatz von Mattierungsmitteln variiert werden.

[0041] Die Glanzmessung erfolgt nach DIN EN ISO
2813:2015-02. Fur die Glanzmessung wird die Lichtmen-
ge, die eine Oberflache im Verhaltnis zu einem Referenz-
standard aus poliertem Glas reflektiert, gemessen. Die
dabei verwendete Maleinheit ist GU (Gloss Units bzw.
Glanzeinheiten). Die an der Oberflache reflektierte Licht-
menge ist abhdngig vom Einfallswinkel und den Eigen-
schaften der Oberflache. Bei der Glanzmessung kénnen
unterschiedliche Einfallswinkel (20°, 60° und 85°) ver-
wendetwerden, um den Reflexionsgrad zu erfassen, wo-
bei vorzugsweise mit dem Einfallswinkel von 60° gemes-
sen wird. Alternativ kann auch der Mittelwert von Mes-
sungen zu den drei Einfallswinkeln verwendet werden.
Der Reflexionsgrad vergleicht die von einem Glanzmess-
gerat abgestrahlte und empfangene Lichtenergie in Pro-
zent bei einem bestimmten Einfallswinkel.

[0042] Alle Oberflachen oder Abschnitte von Oberfla-
chen, die nach der Norm bei der Messung mit einem
Glanzgradmessgerat weniger als 20 Glanzeinheiten er-
zielen, werden als "matt" definiert, und alle Oberflachen
oder Abschnitte von Oberflachen die mehr als 60 Glan-
zeinheiten erzielen, werden als "glanzend" bezeichnet.
Einzelne Lackschichten kénnen matt und andere glan-
zend ausgebildet sein.

[0043] Die Oberflachen einzelner Lackschichten kdn-
nen dabei glatt oder strukturiert sein. Bei einer struktu-
rierten Oberflache erfolgt die Glanzmessung und die hier
angewandte Definition der Unterscheidung in "matte"
und "glanzende" Teilbereiche genauso wie bei nicht-
strukturierten Oberflachen. Eine strukturierte Oberflache
des Werkstlickes kann beispielsweise eine Strukturtiefe
von 5 bis 300 um (Mikrometer), bevorzugt 10 bis 90 um
(Mikrometer) aufweisen.

[0044] Fur eine feine Einstellung des Glanzgrades
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werden die Tropfchen der zweiten Lackschicht mit einer
TropfchengréRe vorzugsweise kleiner als 100 pL (Piko-
liter), insbesondere kleiner als 10pL (Pikoliter), aufge-
spritzt. Dabei kénnen optional an der zweiten Lack-
schicht ebenfalls unterschiedliche Glanzgrade einge-
stellt werden, so dass auch innerhalb der zweiten Lack-
schicht Glanzunterschiede vorhanden sein kénnen.
[0045] MitdererstenLackschichtkannein farbiges De-
korbild im analogen Verfahren, beispielsweise Uber
Druckwalzen, oder durch digitale Druckkdpfe gedruckt
werden. Alternativ oder zusatzlich kann mit der ersten
Lackschicht eine transparente Lackschicht auf ein schon
vorhandenes Dekorbild aufgebracht werden.

[0046] Zur Herstellung einer strukturierten Oberflache
in einer Fertigungslinie kann auf eine Oberflache eines
beschichteten oder unbeschichteten Werkstlickes eine
flissige Grundschicht aufgebracht werden und in die
noch fliissige Grundschicht eine Struktur mittels digitalen
Druckkopfen oder anderer Strukturierungsmittel einge-
bracht werden, um die strukturierte Grundschicht dann
anschlieRend zu fixieren. Optional kann die strukturierte
Grundschicht dann die erste Lackschicht ausbilden oder
es wird dann eine erste Lackschicht auf die strukturierte
Grundschicht aufgebracht. Fir einen optisch besonde-
ren Effekt kdnnen nur die mit einer Struktur versehenen
Bereiche oder nur die Bereiche ohne Struktur mit der
zweiten Lackschicht bedruckt werden. Dadurch kann ei-
ne im Wesentlichen deckungsgleiche Anordnung von
strukturierten Bereichen und glanzenden oder matten
Bereichen erfolgen.

[0047] Auf die aufgetragenen Lackschichten mit gro-
ber Strukturierung und vorzugsweise sichtbarem Dekor-
bild wird nun ein dritter flissiger, zumindest teilweise
transparenter Lack zum bereichsweisen Erzeugen einer
feinen Strukturierung aufgebracht. Dieser dritte Lack
wird dann vorzugsweise ausgehéartet, wobei der Dicke-
nunterschied im Bereich der feinen Strukturierung an der
dritten Lackschicht vorzugsweise kleiner 50 pm, insbe-
sondere kleiner 30 pm, beispielsweise zwischen 5 pm
und 25 pm, ist. Dadurch ist das sichtbare Dekorbild mit
mindestens zwei Lackschichten beschichtet, die eine un-
terschiedliche Strukturierung an der Oberflache erzeu-
gen, eine grobe Strukturierung mit gréReren Dickenun-
terschieden und eine feine Strukturierung mit kleineren
Dickenunterschieden. Dadurch wird die Oberflache op-
tisch und haptisch weniger gleichférmig.

[0048] Vorzugsweise ist der Glanzgrad im Bereich der
feinen Strukturierung um mindestens 10 Glanzeinheiten
unterschiedlich alsim Bereich der groben Strukturierung.
Der Glanzgrad der ersten und/oder zweiten Lackschicht
kann dabei vorzugsweise mindestens 20 Glanzeinheiten
von dem Glanzgrad der dritten Lackschicht abweichen,
wobei die Glanzeinheiten nach DIN EN ISO
2813:2015-02 bei einem Winkel von 60° gemessen wer-
den. Dadurch wird ein optisch deutlich wahrnehmbarer
Glanzeffekt erkennbar. Das Einstellen des Glanzgrades
kann beim Aufdrucken durch die TrépfchengréRe
und/oder die Trépfchenanzahl pro Flache oder durch den
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Einsatz von Mattierungsmitteln variiert werden.

[0049] Der Auftrag des ersten Lackes erfolgt vorzugs-
weise mit mindestens einer Druckwalze, die an einer
Oberflache des Werkstlickes abrollt. Die Druckwalze
kannbeispielsweise graviert sein und ein elastisches Ma-
terial an einer auleren Oberflache oder einem inneren
Ring aufweisen. Dann kann die gravierte Walze unmit-
telbar an der Oberflache des Werkstlickes abrollen. Al-
ternativ kann ein Auftrag des ersten Lackes Uber min-
destens zwei Walzen erfolgen, wobei von einer ersten
Walze der erste Lack auf eine zweite Auftragswalze Uber-
tragen wird, die dann den ersten Lack auf die Oberflache
des Werkstiickes ubertragt.

[0050] Der Auftrag des dritten Lackes zur Erzeugung
der feinen Strukturierung erfolgt vorzugsweise durch
mindestens einen digitalen Druckkopf. Dadurch kann be-
sonders genau ein optischer Bereich eines Dekorbildes
an seine haptischen Eigenschaften rdumlich passend
angeordnet werden. Beispielsweise kann Uber die feine
Strukturierung eine leichte Holzmaserung nachempfun-
den werden, die deckungsgleich zu einer Holzmaserung
des Dekorbildes angeordnet ist.

[0051] Alternativ oder zusatzlich kann der Auftrag des
dritten Lackes auch nach dem Auftrag eines zunachst
flissigen Lackes erfolgen, wobeidann Lacktropfchen der
dritten Lackschicht in das noch fliissige Material zur Er-
zeugung einer feinen Strukturierung aufgespritzt wer-
den. Dabei kdnnen die Lacktrépfchen aus dem gleichen
Material wie die flissige Schicht bestehen. Das Aufbrin-
gen einer Vielzahl von Lacktrépfchen in die noch fliissige
Lackschicht mit digitalen Druckk&pfen erfolgt beispiels-
weise mit Lacktropfchen miteinem Volumen von weniger
als 10 pL, die mit einer Geschwindigkeit groRer als 1 m/s
auf den noch fliissigen Lack aufgespritzt werden.
[0052] In einer alternativen Ausgestaltung bestehen
die Lacktrépfchen aus einem anderen Material als der
flissige Lack, die nach dem Auftreffen eine chemische
Reaktion mitdem fliissigen Lack eingehen, der die Ober-
flache an den Stellen optisch oder haptisch verandert.
Der flussige Lack kann statt einer chemischen Reaktion
auch eine physikalische Reaktion durch das Auftreffen
auf den flissigen Lack bewirken, wobei sich die aufge-
spritzten Trépfchen innerhalb von weniger als finf Minu-
ten, bevorzugt innerhalb von weniger als einer Minute,
durch Verdunsten verfliichtigen.

[0053] Das Verfahren wird vorzugsweise bei platten-
férmigen Werkstlicken, insbesondere aus einem Holz-
werkstoff oder einer Kunststoffplatte, eingesetzt. Alter-
native Ausfiihrungsformen kdénnen auch Holz/Kunst-
stoff-Mischplatten sein, beispielsweise sog. WPC-Plat-
ten, oder Kunststoff-Mineralstoffmischungen, beispiels-
weise "geflllte Kunststoffe". Geeignet sind beispielswei-
se auch PP, PE, PVC und andere Kunststoffe. Esist aber
auch maoglich, in einer alternativen Ausfiihrungsform an
Stelle eines plattenférmigen Werkstiickes eine Rollen-
ware zu beschichten. Dabei kann es beispielsweise um
dekorativ bedrucktes Papier oder eine Kunststofffolie,
beispielsweise aus ABS, PP, PE oder ahnliche Materia-
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lien handeln. Das Papier kann ein Flachengewicht zwi-
schen 20 g/m2 und 300 g/m2 haben. Die Kunststofffolien
kénnen eine Dicke von 0,05 mm bis zu 5 mm haben. Bei
der Rollenware kann es sich beispielsweise um Kanten-
bander handeln, die an Stirnseiten von plattenférmigen
Werkstlicken bei der Mébelplattenherstellung fixiert wer-
den.

[0054] Nachfolgend erfolgt die Beschreibung bevor-
zugter Ausfuihrungsformen der Erfindung mittels der bei-
geflugten Zeichnungen. Im Einzelnen zeigt:

Fig. 1  eine schematische Darstellung eines mit Hilfe
des erfindungsgemaRen Verfahrens herge-
stellten, plattenférmigen Werkstlickes im Quer-
schnitt.

Fig. 2 eine weitere schematische Darstellung eines
mit Hilfe des erfindungsgeméaRen Verfahrens
hergestellten, plattenformigen Werkstiickes
mit einer angedeuteten Holzpore in der Drauf-
sicht.

Fig. 3 eine Oberflache eines bedruckten Werkstu-
ckes.

Fig. 4  eine Ansicht eines erfindungsgemaflen Werk-
stiickes mit mehreren Schichten.

[0055] In Fig. 1 ist ein plattenférmiges Werkstiick 1.0
gezeigt, an dem an einer Oberflache eine optionale erste
Grundschicht 1.1 aufgebracht ist. AuBerdem ist optional
aufdem Werkstiick 1.0 bereits vor dem Auftrag derersten
Grundschicht 1.1 ein Dekorbild aufgedruckt, z.B. eine
Holznachbildung oder eine Fliesendarstellung.

[0056] In einer alternativen Ausfiihrungsform kann
auch nach dem Auftrag der ersten Grundschicht 1.1 oder
nach dem Auftrag einer strukturieren zweiten Grund-
schicht 1.2 ein Dekorbild aufgedruckt werden, beispiels-
weise unter Nutzung eines ein- oder mehrfarbigen Di-
gitaldruckers. Alternativ kann auch die erste Grund-
schicht 1.1 als Dekorbild mit mehreren Farben ausgebil-
det sein.

[0057] Auf die erste Grundschicht 1.1. ist eine zweite
flissige Grundschicht 1.2 aufgebracht. Diese zweite
Grundschicht 1.2 ist durch digital aufgespritzte Tropf-
chen 1.3 strukturiert worden, so dass die Oberflache
nicht mehr eben ist, sondern eine Struktur aufweist und
eine erste Lackschicht mit einer groben Strukturierung
ausbildet. Anschlielend wird eine erste Lackschicht 1.4
aufgebracht, die einen ersten Glanzgrad aufweist.
[0058] Auf die erste Lackschicht 1.4 wird dann eine
zweite Lackschicht 1.5 mittels Tropfchenabgabe tiber Di-
gitaldruckkdpfe zur Erzeugung einer feinen Strukturie-
rung aufgebracht, wobei die zweite Lackschicht 1.5 die
Oberflache der ersten Lackschicht 1.4 nur teilweise be-
deckt.

[0059] Die Lackschichten 1.4 und 1.5 werden nachei-
nander oder gemeinsam ausgehartet, beispielsweise
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mittels UV-Strahlung. Die zweite Lackschicht 1.5 hat
nach der Aushértung einen anderen Glanzgrad als die
erste Lackschicht.

[0060] Statt der Strukturierung der zweiten Grund-
schicht 1.2 durch digital aufgespritzte Tropfchen 1.3 ist
es auch mdglich, eine Grundschicht durch andere Ver-
fahren zu strukturieren, beispielsweise Uber nur be-
reichsweisen Auftrag oder Pragematrizen, oder Uber
strukturierte Walzen, die variable Schichtstarken aufbrin-
gen. Zudem ist es mdglich, das Dekorbild statt auf einer
ebenen Oberflache auch auf eine strukturierte Oberfla-
che aufzutragen.

[0061] In Fig. 2 ist eine Draufsicht auf das plattenfor-
mige Werkstlick 1.0 der Fig. 1 gezeigt und es ist erkenn-
bar, dass das Dekorbild eine Holzpore 2.5 und gemaser-
te Holzbereiche 2.4 umfasst.

[0062] Die unterschiedlichen Bereiche der Holzpore
2.5 und der gemaserten Holzbereiche 2.4 kénnen durch
die zweite Lackschicht 1.5 auch einen unterschiedlichen
Glanzgrad aufweisen, wobei die Dekorbereiche des Bil-
des und die unterschiedlichen Glanzbereiche durch den
Lackauftrag vorzugsweise deckungsgleich sind.

[0063] Ineinem weiteren Ausfliihrungsbeispiel wird ei-
ne Tragerplatte aus einem Holzwerkstoff, oder eine
Kunststoffplatte, oder eine Platte aus einem anderen
Werkstoff mit einer Dicke von mindestens 4 mm, vor-
zugsweise 8 bis 16 mm und dufleren Abmessungen von
mindestens 200 mm Breite und mindestens 400 mm Lan-
ge zunachst mit einem UV-hartenden, weiRen Grundlack
beschichtet, beispielsweise mit einer Menge von etwa
20 g/gm. Dieser weilRe Grundlack wird anschlieBend un-
ter UV-Bestrahlung ausgehartet.

[0064] Anschlielend wird die Tragerplatte einer digi-
talen Druckvorrichtung zugeftihrt, in der ein Druckbild,
beispielsweise eine Nachbildung von kleinen Fliesen als
Mosaik, einem Holzdekor oder einem anderen Muster,
beispielsweise miteinem Vierfarbendruck als CMYK auf-
gebracht wird.

[0065] In Fig. 3 ist beispielhaft fir ein Druckbild ein
Muster mit zwei verschiedenfarbigen Mosaikfliesen ge-
zeigt, das aufein plattenférmiges Werkstiick 3.0 gedruckt
ist, wobei helle Mosaikfliesen 3.1 und dunklere Mosaik-
fliesen 3.2 vorgesehen sind.

[0066] In einer alternativen Ausfiihrungsform kénnen
auch eine Vielzahl anderer Farben von Fliesen oder Mo-
saiken mit bildhaften Darstellungen verwendet werden.
[0067] Anschlielend wird auf das so bedruckte Werk-
stiick 3.0 eine diinne Grundlackschicht 1.1 von 5 bis 15
g/gm eines ebenfalls UV-hartenden Lackes aufgetragen
und (teilweise) mit UV-Licht ausgehartet. In einer alter-
nativen Ausfiihrungsform kann diese Grundlackschicht
auch komplett entfallen oder durch einen Losemittellack
oder einen wassrigen Acrylatlack ersetzt werden, der an-
schlieRend beispielsweise physikalisch getrocknet wird.
[0068] Auf die erste Grundschicht 1.1 oder alternativ
direkt auf das gedruckte Bild wird anschlielend eine
zweite Grundschicht 1.2 als eine strahlenhartende Lack-
schicht mit grober Strukturierung, die wie oben beschrie-
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ben erzeugt wird, vorzugsweise auf Acrylatbasis, in einer
Schichtstéarke von 100 bis 500 um aufgebracht. Die
Grundschicht 1.2 kann durch Digitaldruckképfe oder
durch Druckwalzen oder andere Verfahren aufgebracht
werden.

[0069] Direkt nach dem Aufbringen dieser zweiten
Grundschicht 1.2 wird vor dem Ausharten in die noch
flissige Schicht optional mittels einer digitalen Druckvor-
lage mit Digitaldruckkdpfen eine, transparente Lack-
schicht bestehend aus Tropfchen 1.3 aufgebracht.
[0070] Bei dem Auftragen dieser Trépfchen 1.3 kann
die TropfchengréRe zwischen 1 pL und 100 pL variieren.
Als digitale Druckvorlage wird diejenige verwendet, die
auch zu dem Druck des oben beschriebenen Fliesenmo-
saiks genutzt wurde. Diese Druckvorlage wird vorher
elektronisch so abgewandelt, dass nur in die Zwischen-
raume 3.3 der Mosaikfliesen 3.1 und 3.2 gedruckt wird,
um so in die zweite Grundlackschicht 1.2 Vertiefungen
entsprechend eines Fugenbildes einzubringen. An-
schlieBend wird die strahlenhartende Grundlackschicht
1.2 zusammen mit den Tropfchen 1.3 mit einer UV-Lam-
pe ausgehartet. In einer alternativen Ausfihrungsform
kann die Aushértung auch mittels Elektronenstrahlung
erfolgen.

[0071] Im Ergebnis erhalt man eine mit einem Fliesen-
mosaik bedruckte Tragerplatte, in der die Zwischenrau-
me 3.3 als Fugen zwischen den Mosaikfliesen 3.1 und
3.2 um 10 pm bis 60 wm vertieft sind.

[0072] Anschlielend wird der Glanzgrad von zumin-
dest Teilen der gesamten Oberflache durch den mindes-
tens teilweisen Auftrag einer ersten Lackschicht 1.4 mit
anschlieBender Trocknung auf den gewtiinschten Wert
eingestellt, wobei der Glanzgrad der aufgespritzten
Tropfchen 1.3 von dem Glanzgrad der zweiten Lack-
schicht 1.4 abweicht.

[0073] In einer alternativen Ausfiihrungsform kann au-
Rerdem der zuséatzliche Auftrag einer dritten Lackschicht
1.5 vor oder nach dem Aushéarten der zweiten Lack-
schicht 1.4 durchgefiihrt werden, wobei die dritte Lack-
schicht 1.5 ebenfalls durch eine Vielzahl von auf die
Oberflache abgegebenen Tropfchen miteiner GrofRe von
3 bis 100 pL besteht. Mit dieser dritten Lackschicht kann
sowohl der Glanzgrad in Teilbereichen nochmals veran-
dert werden als auch die Oberflachenstrukturtiefe der
noch nicht ausgeharteten Lackschicht 1.4 beeinflusst
werden.

[0074] Die Lackschichten 1.4 und 1.5 kénnen auch
komplett entfallen, wenn gleichzeitig mit der zur Struktu-
rierung aufgebrachten zweiten Grundlackschicht 1.2
auch der Glanzgrad durch Aufbringen der ersten Lack-
schicht 1.3 verandert wird.

[0075] Die Oberflache der Mosaikfliesen 3.1 und 3.2
hat nun einen Wert von beispielsweise 60 bis 90 Glan-
zeinheiten, wahrend der Glanzgrad an den Zwischen-
raumen 3.3 beispielsweise nur 20 bis 40 Glanzeinheiten
betragt.

[0076] Optional kann der Glanzgrad an den Zwischen-
raumen 3.3 auch durch eine weitere Lackschicht abge-
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senkt werden, die abschlieBend durch eine weitere digi-
tale Druckeinrichtung mit einem transparenten, UV-har-
tenden Lack in die abgesenkten Zwischenrdume ge-
druckt wird. Dann werden mehr als nur zwei Lackschich-
ten zur Einstellung des Glanzgrades aufgebracht.
[0077] Zum Aufdrucken einer eher matteren Lack-
schicht werden TrépfchengréRen von 3 bis 6 pL verwen-
det, die innerhalb von 0,5 bis 2 Sekunden nach dem Auf-
treffen auf der Oberflache mittels UV-LED Strahlung so-
weit angehartet werden, dass sie nicht mehr verflieRen
kénnen. Dadurch entsteht in diesen Bereichen eine
Oberflachenstruktur, die das auftreffende Licht nicht
mehr gerade reflektiert. Der Glanzgrad ist damit auf Wer-
te von 30 Glanzeinheiten oder weniger, bevorzugt auf 15
Glanzeinheiten oder weniger, abgesenkt.

[0078] Die zweite Lackschicht kann bei dem erfin-
dungsgemalen Verfahren wahlweise einen hdéheren
oder niedrigeren Glanzgrad als die erste Lackschicht be-
sitzen. Das Einstellen des Glanzgrades kann beispiels-
weise Uber folgende Verfahren erfolgen:

Variante 1:

[0079] Matte Bereiche durch die erste Lackschicht be-
stehen aus vorher (analog oder digital) aufgetragenem
mattem Lack, beispielsweise mit Mattierungsmitteln oder
durch eine Excimer-Mattierung.

[0080] Glanzende Bereiche der zweiten Lackschicht
bestehen aus durch digitale Druckképfe aufgetragenem
Lack, der aus einer Vielzahl von einzelnen Tropfchen
gebildet wird, was eine abschnittsweise sehr glatte Ober-
flache und damit einen hohen Glanzgrad ergibt.

[0081] Dabei haben die Trépfchen eine GréfRe von
mindestens 6 pL, und die Aushartung erfolgt erst nach
einer Verlaufsphase von mindestens 1 sec, bevorzugt
erst nach mehr als 5 sec.

Variante 2:

[0082] Die glanzenden Bereiche der ersten Lack-
schicht bestehen aus vorher (analog oder digital) aufge-
tragenem glanzenden Lack.

[0083] Matte Bereiche der zweiten Lackschicht beste-
hen aus digital aufgetragenem Lack aus einer Vielzahl
kleinster Trépfchen mit einer Trépfchengréf3e von kleiner
als 8 pL, bevorzugt kleiner als 3 pL, welche innerhalb
von weniger als 3 sec nach dem Auftragen, bevorzugt
weniger als einer Sekunde nach dem Auftrag, mindes-
tens teilweise ausgehartet werden.

[0084] Die Aushartung erfolgt bei beiden Varianten be-
vorzugt durch eine UV-LED Lampe, die in Durchlaufrich-
tung beispielsweise innerhalb von weniger als 100 mm
nach den Digitaldruckkdpfen angeordnet ist, welche die
Vielzahl der Trépfchen auf die Oberflache auftragen.
[0085] Fur die Herstellung einer matten Lackschicht
kénnen dem Lack Mattierungsmittel zugesetzt werden,
beispielsweise PE-Wachse oder Kieselsauren. Der An-
teil der Mattierungsmittel an dem Lack kann zwischen
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2% bis 6%, insbesondere 3% bis 5% (Gewichtsprozent)
liegen.

[0086] Die unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispiele
der Fig. 1 bis 3 kdnnen im Hinblick auf den Auftrag und
die Strukturierung einer Schicht beliebig miteinander
kombiniert werden. Auch die Anzahl der Schichten auf
dem Werkstiick ist frei wahlbar, je nachdem, welche
Oberflachenstruktur mit dem Verfahren erzeugt werden
soll.

[0087] In alternativen Ausfihrungsformen des erfin-
dungsgemafien Verfahrens kdnnen die verwendeten La-
cke an Stelle von acrylathaltigen, UV-hartenden Lacken
durch wassrige oder I6semittelhaltige Lacke ersetzt wer-
den. In diesem Fall werden die Schritte zur UV-Trock-
nung mittels UV-LED oder UV-Bogenlampe durch je-
weils eine physikalische Trocknung mittels HeiRluft oder
IR-Strahlern oder einer Kombination von beiden ersetzt.
[0088] In Fig. 4 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
eines beschichteten plattenformigen Werkstlickes 4.1
gezeigt.

[0089] Ein Werkstlick 4.1, beispielsweise eine Platte
aus einem Holzwerkstoff mit einer Breite von 200 bis
2000 mm und einer Lange zwischen 500 und 3000 mm
sowie einer Dicke zwischen 8 mm und 18 mm wird einer
Beschichtungsstation zugefiihrt. Das Werkstulck 4.1 ist
bereits mit einem Dekorbild, wie einer Holznachbildung,
z.B. einem Eichen-Dekor, bedruckt.

[0090] Alternativ kann als Werkstiick 4.1 auch eine
Kunststoffplatte, eine Platte aus WPC, HDF, MDF, Me-
tall, insbesondere als Coil-Material, verwendet werden.
[0091] In der Beschichtungsstation wird optional eine
glatte Zwischenlackschicht 4.2, wie ein Haftgrund oder
Primer aufgebracht. AnschlieRend wird mittels einer la-
sergravierten Gummiwalze eine strahlenhartende, trans-
parente erste Lackschicht 4.3 von 100 bis 200 g/m2 auf
das Werkstlick 4.1 aufgetragen, wobei durch die Gravur
in der Gummiwalze beispielsweise die Struktur einer gro-
ben Holzpore auf der Oberflache entsteht. Dariber hin-
aus sind weitere Strukturierungen moéglich, wie beispiels-
weise ein Fliesen-Dekor.

[0092] Die Hohenunterschiede zwischen den "Poren-
talern" und den Erhéhungen, also die Dickenunterschie-
de der ersten Lackschicht 4.3, betragen zwischen 50 pm
und 300 pm (Mikrometer) und bilden eine grobe Struk-
turierung aus. AnschlieBend wird der aufgetragene Lack
mit einer UV-Lampe ausgehartet.

[0093] In einer alternativen Ausfiihrungsform kann
nach dem Ausharten ein dekoratives Bild 4.4 mit Hilfe
eines Digitaldruckers mit einem Vierfarbendruck auf die
so strukturierte Flache aufgedruckt werden, wenn vor der
Beschichtung noch kein Bild auf dem Werkstlick war. In
diesem Fall kann die Lackschicht 4.3 auch eingefarbt
sein, beispielsweise weils. Andernfalls kann ein beste-
hendes Bild erganzt bzw. verandert werden.

[0094] Auf die jetzt ausgehartete Lackschicht 4.3 mit
oder ohne die farbige Dekordruckschicht 4.4 wird in einer
weiteren Beschichtungsstation mittels einer glatten
Gummiwalze eine weitere fliissige Lackschicht 4.5 auf-
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getragen.

[0095] Anschlielend wird das Werkstlck 4.1 einer di-
gitalen Druckstation 4.6 zugefiihrt, wo in die noch fliissige
Lackschicht 4.5 nach einer digitalen Bildvorlage eine
Vielzahl von Tropfchen 4.7 aufgebracht werden, die die
noch flissige Lackschicht 4.5 mit einer feinen Struktu-
rierung versehen. Dabei ist die digitale Bildvorlage auf
das vorher aufgedruckte Dekorbild, beispielsweise Eiche
rustikal, so abgestimmt, dass die optisch erkennbaren
Bildbestandteile, wie ein Astloch, oder ein schwarz ge-
druckter Riss im Holz, genau rdumlich Ubereinstimmen
mit der in die flissige Pore gedruckten Struktur. Damit
kann der Endnutzer das optisch gedruckte Astloch auch
fuhlen. Gleichzeitig liegt Uber allem aber auch noch die
sehr tiefe und grobe Struktur aus der Lackschicht 4.3,
die den rustikalen Charakter der Eichennachbildung her-
vorhebt.

[0096] Nachfolgend werden weitere Aspekte erlautert.
[0097] Ein erster Aspekt ist ein Verfahren zur Herstel-
lung einer dekorativen Oberflache mit unterschiedlichen
Glanzgraden mit folgenden Schritten:

- Zufihrung eines Werkstlickes 1.0 zu einer Vorrich-
tung zum Lackauftrag;

- Beschichtung des Werkstlickes 1.0 mit mindestens
einer ersten Lackschicht 1.4;

- Zufthrung des Werkstlickes zu einer digitalen
Druckstation;

- Bereitstellung von digitalen Steuerungsdaten fir die
digitale Druckstation;

- Digitales Aufspritzen von Trépfchen auf Teilflachen
der ersten Lackschicht 1.4 auf dem Werkstlck 1.0
mit einem zumindest teilweise transparenten Lack
zum Aufbringen einer zweiten Lackschicht 1.5 auf
die erste Lackschicht 1.4, wobei die zweite Lack-
schicht 1.5 nach der Aushédrtung einen anderen
Glanzgrad als die erste Lackschicht 1.4 hat, und

- physikalische Trocknung und/oder chemische Aus-
hartung der aufgebrachten Lackschichten 1.4, 1.5.

[0098] Ein zweiter Aspekt des oben beschriebenen
Verfahrens ist, dass das Werkstlick 1.0 vor der Zufilih-
rung zu einer Vorrichtung zum Lackauftrag bereits mit
einem dekorativen Bild bedruckt ist, oder dass das Werk-
stiick 1.0 nach der Zufiihrung zu einer Vorrichtung zum
Lackauftrag und vor der Beschichtung mit mindestens
einer ersten Lackschicht 1.4 mit einem Digitaldrucker mit
mindestens zwei unterschiedlichen Farben bedruckt
wird.

[0099] Ein dritter Aspekt des Verfahrens nach einem
der beiden vorangegangenen Aspekte ist, dass die fur
das dekorative Bild auf dem Werkstiick vorliegenden di-
gitalen Druckdaten in identischer Form oder in durch ein
digitales Manipulationsverfahren abgewandelter Form
als Basis fur die bereitgestellten digitalen Daten verwen-
det werden.

[0100] Ein vierter Aspekt des Verfahrens nach einem
der drei vorangegangenen Aspekte ist, dass die zur Be-
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schichtung des Werkstiicks 1.0 aufgebrachte Lack-
schicht 1.4 bereits vor dem digitalen Aufspritzen von
Tropfchen in einem zusatzlichen Verfahrensschritt min-
destens teilweise ausgehartet wird.

[0101] Ein fiinfter Aspekt des Verfahrens nach einem
der vier vorangegangenen Aspekte ist, dass der Glanz-
grad der ersten Lackschicht 1.4 um mindestens 10 Glan-
zeinheiten, vorzugsweise mindestens 20 Glanzeinhei-
ten, von dem Glanzgrad der zweiten Lackschicht 1.5 ab-
weicht, wobei die Glanzeinheiten nach DIN EN ISO
2813:2015-02 bei einem Winkel von 60° gemessen wer-
den.

[0102] Ein sechster Aspekt des Verfahrens nach ei-
nem der finf vorangegangenen Aspekte ist, dass bei
dem digitalen Aufspritzen der Trépfchen, die Tropfchen
mit einer TropfchengréRe kleiner als 10 pL, insbesondere
kleiner als 6 pL, aufgespritzt werden.

[0103] Ein siebter Aspekt des Verfahrens nach einem
der sechs vorangegangenen Aspekte ist, dass die Ober-
flache des Werkstiickes 1.0 vor dem Aufbringen der
zweiten Lackschicht eine Struktur mit einer Strukturtiefe
von 5 bis 300 um (Mikrometer), bevorzugt 10 bis 90 pum
(Mikrometer) aufweist.

[0104] Ein achter Aspekt des Verfahrens nach einem
der sieben vorangegangenen Aspekte ist, dass mit der
ersten Lackschicht 1.4 eine transparente Lackschicht auf
ein schon vorhandenes Dekorbild aufgebracht wird.
[0105] Ein neunter Aspekt des Verfahrens nach einem
der acht vorangegangenen Aspekte ist, dass auf eine
Oberflache des beschichteten oder unbeschichteten
Werkstlickes 1.0 eine flissige Grundschicht 1.2 aufge-
bracht wird und in die noch fliissige Grundschicht 1.2
eine Struktur mittels digitalen Druckkdpfen eingebracht
wird, die anschlieRRend fixiert wird, wobei die strukturierte
Grundschicht die erste Lackschicht 1.4 ist oder die erste
Lackschicht 1.4 auf die strukturierte Grundschicht auf-
gebracht wird.

[0106] Ein zehnter Aspekt des Verfahrens nach dem
neunten Aspekt ist, dass nur die mit einer Struktur ver-
sehenen Bereiche oder nur die Bereiche ohne Struktur
mit der zweiten Lackschicht 1.5 bedruckt werden.
[0107] Ein elfter Aspekt des Verfahrens nach einem
der zehn vorangegangenen Aspekte ist, dass die beiden
Lackschichten 1.4, 1.5 aus einem mindestens teilweise
transparenten Lack aufgebracht werden, so dass ein dar-
unter angeordnetes Dekorbild durch die beiden Lack-
schichten 1.4, 1.5 optisch erkannt werden kann.

[0108] Einzwdlfter Aspekt des Verfahrens nach einem
der elf vorangegangenen Aspekte ist, dass durch die
zweite Lackschicht 1.5 eine gldnzende oder hochglan-
zende Oberflache oder eine matte oder weniger glan-
zende Oberflache hergestellt wird.

[0109] Eindreizehnter Aspektdes Verfahrens nach ei-
nem der zwolf vorangegangenen Aspekte ist, dass der
erste und/oder zweite Lack Mattierungsmittel enthalt,
vorzugsweise in einem Gewichtsanteil zwischen 2% und
6%, insbesondere zwischen 3% und 5%.

[0110] Ein vierzehnter Aspekt der Erfindung ist eine
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der zuvor beschriebenen Aspekte, mit einer ersten
Druckvorrichtung zum Aufbringen einer ersten Lack-
schicht 1.4 und einer zweiten digitalen Druckvorrichtung
zum Aufbringen einer zweiten Lackschicht 1.5 auf die
erste Lackschicht 1.4, wobei die zweite Lackschicht 1.5
nach der Aushértung einen anderen Glanzgrad als die
erste Lackschicht 1.4 hat.

[0111] Ein finfzehnter Aspekt ist ein Verfahren zur
Herstellung eines dekorativen Werkstlickes mit einer
strukturierten Oberflache mit folgenden Schritten:

- Zufihrung des Werkstiickes zu einer Beschich-
tungsstation;

- vollflachiger Auftrag eines ersten flissigen Lackes
mit einer groben Strukturierung, bei der ein Dicken-
unterschied zwischen dickeren Bereichen und din-
neren Bereichen mindestens 50 um, insbesondere
mindestens 100 um betragt;

- mindestens teilweise Aushartung des aufgetrage-
nen ersten Lackes;

- Aufbringen eines Dekorbildes durch einen mehrfar-
bigen Druck vor dem Auftrag des ersten flissigen
Lackes oder nach der mindestens teilweisen Aus-
hartung des aufgetragenen ersten Lackes;

- Aufbringen eines zweiten fliissigen, zumindest teil-
weise transparenten Lackes zum bereichsweise Er-
zeugen einer feinen Strukturierung;

- Aushéarten des zweiten Lackes, wobei der Dicken-
unterschied im Bereich der feinen Strukturierung an
der zweiten Lackschicht kleiner 50 pm, insbesonde-
re kleiner 30 pm ist.

[0112] Ein sechzehnter Aspekt des Verfahrens nach
dem flinfzehnten Aspekt ist, dass der Glanzgrad im Be-
reich der feinen Strukturierung um mindestens 10 Glan-
zeinheiten unterschiedlich ist als an in der groben Struk-
turierung.

[0113] Ein siebzehnter Aspekt des Verfahrens nach
dem flinfzehnten oder sechzehnten Aspekt ist, dass der
Auftrag des ersten Lackes mit mindestens einer Druck-
walze erfolgt, die an einer Oberflache des Werkstiickes
abrollt.

[0114] Ein achtzehnter Aspekt des Verfahrens nach
einem der Aspekte flinfzehn bis siebzehn ist, dass der
Auftrag des zweiten Lackes durch mindestens einen di-
gitalen Druckkopf erfolgt.

[0115] Ein neunzehnter Aspekt des Verfahrens nach
einem der Aspekte flinfzehn bis achtzehn ist, dass das
Material fir den ersten und den zweiten Lack identisch
ist.

[0116] Ein zwanzigster Aspekt des Verfahrens nach
einem der Aspekte flinfzehn bis neunzehn ist, dass zur
Erzeugung der zweiten Lackschicht zun&chst ein flissi-
ger Lack aufgebracht wird und dann Lacktropfchen der
zweiten Lackschicht in das noch fliissige Material zur Er-
zeugung einer feinen Strukturierung aufgespritzt wer-
den.
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[0117] Ein einundzwanzigster Aspekt des im vorher-
gehenden Absatz beschriebenen Verfahrens ist, dass
die Lacktropfchen aus dem gleichen Material wie die fliis-
sige Schicht bestehen, und/oder dass das Aufbringen
einer Vielzahl von Lacktrépfchen in die noch flissige
Lackschicht mit digitalen Druckkdpfen erfolgt, wobei je-
des Lacktrépfchen ein Volumen von weniger als 10 pL
hat, und die Geschwindigkeit jedes Lacktrépfchens beim
Auftreffen auf die noch flissige Lackschicht groRer als 1
m/s ist.

[0118] Ein alternativer Aspekt zu den im vorhergehen-
den Absatz beschriebenen Verfahren ist, dass die Lack-
tropfchen aus einem anderen Material bestehen als der
flissige Lack und nach dem Auftreffen eine chemische
Reaktion mit dem fliissigen Lack eingehen, die die Ober-
flache an den Stellen optisch oder haptisch verandert,
und/oder sich nach einer physikalischen Reaktion durch
das Auftreffen auf den fliissigen Lack sich innerhalb von
weniger als fiinf Minuten durch Verdunsten verfliichtigen.
[0119] Einweiterer Aspektdes Verfahrens nach einem
der vorangegangenen acht Absétze ist, dass zwischen
dem Werkstiick und der ersten Lackschicht noch min-
destens ein Auftrag einer Zwischenbeschichtung erfolgt.
[0120] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Aspekte, mit:

- einer Beschichtungsstation und einer Einrichtung
zur Zufihrung des Werkstlickes zu der Beschich-
tungsstation;

- eine erste Druckstation zum vollflachigen Auftrag ei-
nes ersten flissigen Lackes auf das Werkstiick mit
einer groben Strukturierung, bei der ein Dickenun-
terschied zwischen dickeren Bereichen und diinne-
ren Bereichen mindestens 50 pum, insbesondere
mindestens 100 wm betragt;

- einer Station zum zumindest teilweisen Ausharten
des ersten Lackes;

- einer Station zum Aufbringen eines zweiten flissi-
gen, zumindest teilweise transparenten Lackes zum
bereichsweisen Erzeugen einer feinen Strukturie-
rung, und

- einer Station zum Ausharten des zweiten Lackes,
wobei der Dickenunterschied im Bereich der feinen
Strukturierung an der zweiten Lackschicht kleiner 50
wm, insbesondere kleiner 30 pm ist.

[0121] Die hier beschriebenen Aspekte und Ausflh-
rungsbeispiele der Erfindung wirken nicht beschrankend
aufden Gegenstand der Erfindung. Vielmehr lassen sich
weitere Gegenstande, welche ebenfalls in den Schutz-
bereich dieser Anmeldung fallen, durch Kombination ein-
zelner Merkmale der Ausfiihrungsbeispiele und der As-
pekte bilden.

Bezugszeichenliste

[0122]
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1.0  Werkstlck

1.1 erste Grundschicht

1.2 zweite Grundschicht

1.3 digital aufgespritzte Tropfchen (dritte Lack-
schicht)

1.4  erste Lackschicht

1.5 digital aufgespritzte Tropfchen (zweite Lack-
schicht)

2.4  gemaserte Holzbereiche

2.5 Holzpore

3.0  Werkstiick

3.1 helle Mosaikfliesen

3.2 dunklere Mosaikfliesen

3.3 Zwischenrdumen

41  Werkstiick

4.2  Zwischenlackschicht, z.B. Haftgrund / Primer

4.3 analog aufgetragener Strukturlack

4.4  digitaler Dekordruck

4.5 flussige Lackschicht

4.6 digitale Druckstation

4.7  Tropfchen

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer dekorativen und

strukturierten Oberflache mit unterschiedlichen
Glanzgraden aufweisend folgende Schritte:

- Zuflhrung eines Werkstlickes (1.0) zu einer
Vorrichtung zum Lackauftrag,

- vollflachiger Auftrag einer ersten flissigen
Lackschicht (1.4) mit einer groben Strukturie-
rung, bei der ein Dickenunterschied zwischen
dickeren Bereichen und diinneren Bereichen
mindestens 50 um, insbesondere mindestens
100 wm, betragt,

- insbesondere digitales Aufspritzen von Tropf-
chen auf Teilflachen der ersten Lackschicht
(1.4) auf dem Werkstlck (1.0) vorzugsweise mit
einem zumindest teilweise transparenten Lack
zum Aufbringen einer zweiten Lackschicht (1.5)
auf die erste Lackschicht (1.4), wobei

die zweite Lackschicht (1.5) nach einer Aushértung
einen anderen Glanzgrad als die erste Lackschicht
(1.4) hat.

Verfahren nach Anspruch 1, aufweisend einen wei-
teren Schritt:

- Beschichten des Werkstiickes (1.0) mit min-
destens einer Grundschicht (1.1, 1.2), und/oder
- Strukturieren mindestens einer Grundschicht
(1.1, 1.2), und/oder

- mindestens teilweise Aushértung der aufgetra-
genen ersten Lackschicht (1.4), und/oder

- zumindest teilweises, insbesondere digitales,
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Aufbringen einer dritten, flissigen, Lackschicht
(1.3) zum bereichsweisen Erzeugen einer fei-
nen Strukturierung.

3. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-

spriiche, aufweisend einen weiteren Schritt:

- Zufuhrung des Werkstiickes (1.0) zu einer di-
gitalen Druckstation, und/oder

- Bereitstellung von digitalen Steuerdaten fiir die
digitale Druckstation, und/oder

- Aushértung der aufgebrachten Lackschichten
(1.3, 1.4, 1.5), insbesondere durch physikali-
sche Trocknung und/oder chemische Aushar-
tung.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei

das Werkstiick (1.0) vor Durchfiihrung des Verfah-
rens mit einem dekorativen Bild bedruckt ist,
und/oder

die mindestens eine Grundschicht (1.1, 1.2) oder die
erste Lackschicht (1.4) eine grobe Strukturierung mit
einem Dickenunterschied zwischen dickeren Berei-
chen und diinneren Bereichen von mindestens 50
wm, vorzugsweise mindestens 80 um, besonders
bevorzugt mindestens 125 pum aufweist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, aufweisend einen weiteren Schritt:

- Bedrucken mindestens einer der aufgebrach-
ten Lackschichten und/oder des Werkstiickes
(1.0) mit einem dekorativen Bild.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei

die fur das dekorative Bild vorliegenden digitalen
Druckdaten in identischer Form oder in durch ein
digitales Manipulationsverfahren abgewandelter
Form als Basis flr die bereitgestellten digitalen Steu-
erdaten verwendet werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei

der Auftrag der ersten Lackschicht (1.4) mit mindes-
tens einer Druckwalze erfolgt, die an einer Oberfla-
che des Werkstlickes (1.0) oder an einer auf dem
Werkstiick (1.0) aufgebrachten Schicht, insbeson-
dere einer Grundschicht (1.1, 1.2), abrollit.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei

der Auftrag der zweiten Lackschicht (1.5) und/oder
derdritten Lackschicht (1.3) durch mindestens einen
digitalen Druckkopf erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8, wobei
zur Erzeugung der dritten Lackschicht (1.3) zu-
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1"

10.

1.

12.

13.

14.

15.

nachst ein fliissiger Lack aufgebracht wird und dann
Lacktropfchen der dritten Lackschicht (1.3) in das
noch flissige Material zur Erzeugung einer feinen
Strukturierung aufgespritzt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei

die aufgebrachten Lacktrépfchen aus einem ande-
ren Material bestehen als der fliissige Lack, und/oder
nach dem Auftreffen eine chemische Reaktion mit
dem flissigen Lack eingehen, die die Oberflache an
den Stellen optisch und/oder haptisch verandert,
und/oder

nach einer physikalischen Reaktion durch das Auf-
treffen auf den fliissigen Lack sich innerhalb von we-
niger als finf Minuten, bevorzugt innerhalb von we-
niger als einer Minute, durch Verdunsten verflichti-
gen.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei

mindestens eine der Lackschichten (1.3, 1.4, 1.5)
aus einem mindestens teilweise transparenten Lack
aufgebrachtwird, so dass insbesondere eindarunter
angeordnetes Dekorbild durch die Lackschichten
(1.3, 1.4, 1.5) optisch erkannt werden kann.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei zwischen dem Werksttick (1.0) und
der ersten Lackschicht (1.4) noch mindestens ein
Auftrag einer Zwischenbeschichtung erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, wobei zur Trocknung und/oder Aushéartung
folgendes verwendet wird:

- eine elektromagnetische Strahlenquelle mit ei-
ner bevorzugten Wellenldnge von 172nm,
und/oder

- eine UV-Lichtquelle, und/oder

- eine IR-Lichtquelle, und/oder

- eine Elektronenstrahlquelle, und/oder

- ein Geblase, das Luft auf das Werkstuck (1.0)
bzw. dessen Lackschichten blast.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 13, aufweisend:

- eine Beschichtungsstation und eine Einrich-
tung zur Zufiihrung des Werkstiickes (1.0) zu
der Beschichtungsstation;

- eine erste Druckstation zum vollflachigen Auf-
trag eines ersten flissigen Lackes (1.4) auf das
Werkstlick (1.0) miteiner groben Strukturierung;
- eine zweite, insbesondere digitale, Druckvor-
richtung zum Aufbringen einer zweiten Lack-
schicht (1.5) auf die erste Lackschicht (1.4).

Vorrichtung nach Anspruch 14, weiterhin aufwei-
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send:

- mindestens eine Station zum zumindest teil-
weisen Ausharten der aufgetragenen Lack-
schichten (1.3, 1.4, 1.5) 5
- eine Station zum Aufbringen einer dritten, flis-
sigen, zumindest teilweise transparenten Lack-
schicht zum bereichsweisen Erzeugen einer fei-

nen Strukturierung, und/oder

- mindestens eine Druckwalze, die an einer 10
Oberflache des Werkstiickes abrollt, und/oder

- eine Station, die zum Auftrag mindestens einer
flissigen Grundschicht (1.1, 1.2) ausgebildetist,
und/oder

- eine Station die zum Strukturieren mindestens 15
einer Grundschicht (1.1, 1.2) ausgebildet ist,

- eine Station zur Trocknung und/oder Aushéar-
tung mindestens eines aufgetragenen Lackes,
insbesondere eine elektromagnetische Strah-
lenquelle, vorzugsweise mit einer Wellenlange 20
von 172nm, und/oder eine UV-Lichtquelle,
und/oder eine IR-Lichtquelle, und/oder eine
Elektronenstrahlquelle, und/oder ein Geblase,

das dazu ausgebildetist, Luft auf das Werkstlick
(1.0), insbesondere aufdie aufgebrachten Lack- 25
schichten (1.3, 1.4, 1.5) zu blasen.
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