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lativ zur Druckkopfanordnung (10) bewegten Grundpro-
fils (1) der Profilleiste (100) aufgedruckt wird, und dass
anschlieRend mittels einer weiteren Druckkopfanord-
nung (12) ebenfalls mittels digitalem Direktdruck ein far-
biges Muster (4) lagerichtig auf die vorher dreidimensi-
onal strukturiert aufgedruckte Oberflache aufgedruckt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedru-
cken von langlichen Profilleisten, insbesondere von So-
ckelleisten, mit einem Muster, insbesondere einem Holz-
maserungsdekor, wobei zur Ausbildung einer dreidimen-
sional strukturierten Oberflache zunachst mittels digita-
lem Direktdruck durch eine Druckkopfanordnung eine
haptische Tinte auf zumindest einen Teilbereich eines
relativ zur Druckkopfanordnung bewegten Grundprofils
der Profilleiste aufgedruckt wird, und dass anschliel3end
mittels einer weiteren Druckkopfanordnung ebenfalls
mittels digitalem Direktdruck ein farbiges Muster lage-
richtig auf die vorher dreidimensional strukturiert aufge-
druckte Oberflache aufgedruckt wird.

[0002] AuRerdem betrifft die Erfindung eine Profilleis-
te, insbesondere Sockelleiste, mit einem aufgedruckten
dreidimensional strukturierten Muster.

[0003] Es ist bereits bekannt, auf Profilleisten, insbe-
sondere Sockelleisten, wie sie bei FuBbéden am Rande
zum Einsatz kommen, ein Muster, insbesondere mit ei-
nem Holzmaserungsdekor, aufzudrucken (AT 508 572
B1). Bei diesem Stand der Technik wird das Muster zu-
nachst aufeine Auftragswalze aufgedruckt und anschlie-
Rend indirekt auf die Profilleiste.

[0004] Aus WO 2013/161846 A1 ist das Bedrucken
ebener Flache mit haptischer Tinte und dem anschlie-
Renden Aufdrucken eines Musters (z. B. eines Holzma-
serungsdekor), mit dem Ziel ein realistischeres Ausse-
hen zu erzielen, bekannt. Beim Bedrucken von Profilleis-
ten besteht im Gegensatz zu ebenen Werkstiicken wie
beispielsweise Platten fliir FuBbdden die Problematik,
dass die Profilleisten rdumlich unterschiedlich ausgerich-
tete Teilbereiche aufweisen, die entweder scharfkantig
oder Uber eine gekrimmte Flache aneinander grenzen.
[0005] AufgabederErfindungistes, ein Verfahren zum
Bedrucken von Profilleisten anzugeben, bei dem Muster,
insbesondere Holzmaserungs-Nachbildungen mit hoher
Abbildungsgenauigkeit und mit einem realistischen Aus-
sehen aufgebracht werden kénnen.

Erfindungsgemalf wird dies durch ein Verfahren gemaf
dem Merkmal des Anspruchs 1 gel6st.

[0006] Beim erfindungsgemaflen Verfahren wird nicht
nur ein farbiges Muster aufgebracht, sondern auch eine
dreidimensionale Oberflachenstruktur durch digitalen Di-
rektdruck gebildet. Damit I1&sst sich ein realistisches Aus-
sehen erzielen, insbesondere die Nachbildung von Holz,
das natirliche Erhéhungen und Vertiefungen, also eine
3D-Struktur, aufweist. Um alle Flachen der Profilleiste
mit einer dreidimensionalen Oberflachenstruktur
und/oder einem farbigen Muster zu bedrucken ist vorge-
sehen, dass die haptische Tinte und/oder das farbige
Muster auf raumlich unterschiedlich ausgerichtete Teil-
bereiche der Profilleiste so aufgedruckt wird, dass sich
die unterschiedlichen Druckbereiche in einer Uberlap-
pungszone teilweise iiberlappen. Diese Uberlappungs-
zonen liegen im Allgemeinen entlang einer Langskante
der Profilleiste oder entlang eines Ubergangs von einem
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ebenen Bereich in einen gekrimmten Bereich.

[0007] Durch das Uberlappen kann sichergestellt wer-
den, dass beim Einsatz von gesondert ausgerichteten
Druckkopfen flr die einzelnen Teilbereiche kein Leer-
raum Ubrig bleibt, was insbesondere dann wichtig ist,
wenn der Untergrund - wie bevorzugt vorgesehen - von
einer weiflen haptischen Tinte gebildet wird. Durch den
Einsatz mehrerer gesonderter, vorzugsweise schwenk-
barer Druckkopfe und die Idee des Uberlappens anein-
andergrenzender Druckbereiche mit verschiedener Aus-
richtung, kann man auch an den Profilleisten ("um die
Ecke herum") ein durchgehend sauberes Druckbild er-
reichen.

[0008] Selbstverstandlich muss dabei die Lage des
farbigen Musters genau lagerichtig zur darunter liegen-
den, dreidimensional aufgedruckten haptischen Tinte lie-
gen. Dies |asst sich dadurch erzielen, dass man sowohl
die haptische Tinte als auch das farbige Muster mit digi-
talem Direktdruck aufdruckt, also ohne Transferfolien
oder indirekt bedruckte Auftragswalzen. Fir den digita-
len Direktdruck eignet sich insbesondere ein Tinten-
strahl- oder Laserdruckverfahren, die beriihrungslos di-
rekt aus Druckkopfen die Farbe bzw. Tinte auf das Werk-
stlick, insbesondere die Profilleiste aufbringen. Wenn-
gleich auch die Aufbringung in zwei unterschiedlichen
Druckvorgéngen denkbar und moglich ist, ist es giinsti-
ger, die Bedruckung mit der haptischen Tinte einerseits
und mitdem farbigen Muster andererseitsin einund dem-
selben Druckvorgang aufzubringen, alsoin einem Durch-
lauf, angetrieben von einer Transporteinrichtung, die
Uber eine elektronische Steuereinrichtung mit den Druck-
kdpfen synchronisiert ist.

[0009] Das Bedrucken in einem Durchlauf erlaubt ei-
nerseits hohere Produktionsgeschwindigkeiten und er-
moglicht es andererseits auch, die relative Ausrichtung,
also die Lagerichtigkeit zwischen haptischer Tinte und
farbigem Muster exakt realisieren zu konnen.

[0010] Bevorzugt wird das Werkstiick (Grundprofil der
Profilleiste) angetrieben und die Druckképfe sind in Be-
trieb im Wesentlichen feststehend, zumindest was die
Ausrichtung in Transportrichtung/Langsrichtung der Pro-
filleiste betrifft.

[0011] Prinzipiell ware es aber auch modglich, die
Druckkdpfe in Langsrichtung zu bewegen, da es letztlich
auf die Relativbewegung der Druckképfe zum Werkstiick
(Profilleiste) ankommt.

[0012] Die Erfindung betrifft auch eine - bevorzugt mit
dem oben geschilderten Verfahren hergestellte - Profil-
leiste. Die erfindungsgemale Profilleiste ist durch die
Merkmale des Anspruchs 12 gekennzeichnet.

[0013] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
werden anhand der nachfolgenden Figurenbeschrei-
bung naher erlautert.

[0014] Darin zeigt:

Fig. 1a  ein Grundprofil des Ausfiihrungsbeispiels ei-
ner erfindungsgemafien Profilleiste,

Fig. 1b  dieses Grundprofil mit einer aufgebrachten
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Grundierung.

die Profilleiste mit einer auf die Grundierung
aufgebrachten haptischen Tinte,

eine Profilleiste nach einem weiteren Arbeits-
schritt, namlich dem lagerichtigen Aufbringen
eines farbigen Musters auf die dreidimensio-
nal strukturierte haptische Tinte.

die fertige Profilleiste nach dem Aufbringen ei-
ner diinnen Klarlackschickt,

eine schematische Ansicht einer Vorrichtung
zur Durchfihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens anhand eines einfach dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiels,

ein Ausfiihrungsbeispiel einer Druckkopfan-
ordnung zur Aufbringung eines farbigen Mus-
ters mit schwenkbaren Druckkdpfen,

in einer schematischen, perspektivischen
Darstellung einer Profilleiste das Aufbringen
eines farbigen Musters (hier streifenférmig)
auf rdumlich unterschiedlich ausgerichtete
Teilbereiche der Profilleiste.

Fig. 1c

Fig. 1d

Fig. 1e

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0015] Dasin Figur 1a dargestellte Grundprofil 1 einer
Profilleiste 100 weist beispielsweise die Ausmalie von
16 x 60 mm auf. Das Grundprofil 1 kann aus keilgezink-
tem Fichtenholz bestehen, aber auch aus jedem anderen
Werkstoff, insbesondere Holzwerkstoff, aus Kunststoff
oder einem Metall. Typisch fir Grundprofile 1 ist die Tat-
sache, dass sie eine Vorderseite 1a und eine Deckseite
1b aufweisen, die meist beide bedruckt werden sollen,
wobei zwischen den beiden ebenen Seiten 1a und 1b
eine gekrimmte Flache 1c liegt, die ebenfalls bedruckt
werden soll, und zwar so, dass die Flachen 1a, 1b, 1c
durchgehend bedrucktwerden. Im Gegensatz zu ebenen
Platten, wie sie beispielsweise bei FuRbdden eingesetzt
werden, muss man also rdumlich unterschiedlich ausge-
richtete Teilbereiche 1a, 1b, 1c der Profilleiste bedru-
cken. Die Hinterseite 1d ist ebenfalls profiliert, dies ist
allerdings unkritisch, da sie nicht bedruckt wird.

[0016] Relativeinfach istdas Versehen des Grundpro-
fils 1 der Profilleiste 100 mit einer Grundierung 2, die
Uberall dieselbe Schichtdicke aufweist. Das kann entwe-
der inline in einem Druckvorgang oberhalb der spater
geschilderten Transportvorrichtung geschehen, oder
auch aulRerhalb eines inline Druckvorgangs. Zweck der
Grundierung 2 ist es, eine gute Haftung der spater auf-
getragenen haptischen Tinte 3 gegeniiber dem Grund-
profil 1 zu erreichen. Hierzu ist es auch méglich, die Grun-
dierung 2 anzuschleifen. Es kdnnen grundséatzlich Was-
ser- oder UV-Lacke (also solche Lacke, die unter der
Einwirkung von UV-Licht aushéarten) eingesetzt werden.
Aber auch andere Grundierungen 2 sind durchaus denk-
bar und maéglich.

[0017] GemaR Figur 1c wird nun auf die Grundierung
2 eine haptische Tinte 3 aufgedruckt, und zwar auf den
ebenen Teilbereich 1a und 1b, sowie auf den gekrimm-
ten Ubergangsbereich (Langskante) 1c. Die haptische
Tinte 3 bildet dann erfindungsgemaf eine dreidimensi-
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onal strukturierte Oberflache aus, die im vorliegenden
Beispiel eine Holzmaserung simuliert. Es ist damit ein
realistisches Abbild eines natiirlichen Holzes méglich.
Natirlich kénnen nicht nur Holzdesigns "nachgeahmt"
werden, sondern auch andere dreidimensionale Ober-
flachenstrukturen.

[0018] Diedreidimensional strukturierte haptische Tin-
te 3 weist Vertiefungen 3a und Erh6hungen 3b auf. Ins-
gesamt ist bevorzugt vorgesehen, dass die Dicke der
aufgedruckten haptischen Tinte 3 zumindest bereichs-
weise Uber 100 pm, vorzugsweise Uber 200 pm liegt.
[0019] Die Variation der Dicke, also die Differenz zwi-
schen der Hohe der Vertiefung 3a und der Erhéhung 3b
liegt Uber die Flache verteilt bevorzugt bei mehr als 100
pm, vorzugsweise mehr als 200 pum, um ein realistisches
3D Bild zu erreichen.

[0020] GemaR Figur 1e wird nun auf diese dreidimen-
sional strukturierte Oberflache gemaf dem erfindungs-
gemalen Verfahren ein farbiges Muster lagerichtig auf-
gedruckt. Dieses Muster tragt das Bezugszeichen 4. Fi-
gur 1 zeigt eine (fertige) Profilleiste 100.

[0021] Das aufgedruckte farbige Muster 4 ist an die
darunterliegende haptische Tinte 3 mit ihrer 3D-Struktur
angepasst. Das kann dadurch geschehen, dass man nur
Teilbereiche 4a aufdruckt und Teilbereiche 4b auslasst.
Dann scheint in diesen Teilbereichen 4b die haptische
Tinte 3 mit ihrer Farbe durch. Dies ist vor allem dann
moglich, wenn diese eine Grundfarbe hat, die von der
weillen Farbe abweicht. Bevorzugt ist allerdings vorge-
sehen, dass sich die Bedruckung mit dem farbigen Mus-
ter 4 flachig Uber die gesamte zu bedruckende Flache
erstreckt, wobei die unterschiedlichen Bereiche der 3D-
Struktur (insbesondere Erhéhungen einerseits und Ver-
tiefungen andererseits) einfach mit verschiedener Farbe
bedruckt werden, insgesamt aber die Schichtdicke der
Farbe des farbigen Musters 4 im Wesentlichen Uberall
gleich auf der dreidimensional strukturierten Oberflache
der haptischen Tinte 3 verlauft.

[0022] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsformist
vorgesehen, dass am Schluss tiber dem farbigen Muster
4 noch eine durchgehende Klarlackschicht 5 aufgebracht
wird, um das darunter liegende Design zu schiitzen. Die-
se Klarlackschicht sollte nicht allzu dick sein, um die zu-
vor hergestellte dreidimensionale Haptik nicht wieder zu-
zudecken.

[0023] Ein Ausfiihrungsbeispiel einer vereinfacht dar-
gestellten Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist in Figur 2 gezeigt. Mit dem Be-
zugszeichen 6 ist allgemein eine Transporteinrichtung
dargestellt, die die Aufgabe hat, das darauf liegende
Grundprofil 1 der Profilleiste 100 zu halten und in Trans-
portrichtung 7 zu bewegen, welche mitder Langsrichtung
der Profilleiste 100 zusammenfallt. Die Halteeinrichtung
8ist nur schematisch dargestellt, sie kann beispielsweise
mit Unterdruck arbeiten und sowohl feststehend als auch
mitbewegt sein. Bei mitbewegten Halteeinrichtungen 8
kénnen auch Klammern vorgesehen sein, die das Grund-
profil 1 exakt halten. Jedenfalls stellt die Transportein-
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richtung 6 sicher, dass das Grundprofil 1 unter den im
Folgenden beschriebenen Druckkopfanordnungen 10
und 12 durchbewegt wird. Eine elektronische Steuerein-
richtung 9 steuert dabei einerseits den Transport und an-
dererseits die Druckkopfanordnungen 10 und 12, sowie
die Ausharte- und Trocknungsstationen 11 und 13.
[0024] In derersten Druckkopfanordnung 10 wird eine
haptische Tinte 3 auf das Grundprofil 1 der Profilleiste
100 aufgetragen, um eine dreidimensionale Oberfla-
chenstruktur zu realisieren. In der Aushartestation 11
wird UV-Licht aufgestrahlt, um die UV-hartbare Tinte zu-
mindest teilweise ausharten zu lassen, bevor in der
Druckkopfanordnung 12 lagerichtig ein farbiges Muster
4, insbesondere ein Holzdekor, aufgebracht wird. Dieses
kann auch wieder aus einer UV-hartbaren Farbe beste-
hen, wozu eine Harte- oder Trocknungsstation 13 vor-
gesehen ist. Wie weiter oben erwahnt worden ist, stellt
das Bedrucken von Grundprofilen 1 insbesondere des-
halb ein Problem dar, weil sich der zu bedruckende Be-
reich im Allgemeinen in mehrere Teilbereiche unterteilt,
die zwar aneinander grenzen, aber raumlich unter-
schiedlich ausgerichtet sind. Bei dem in Figur 3 darge-
stellten Ausfiihrungsbeispielist ein typisches Grundprofil
1 gezeigt, das eine Vorderseite 1a, eine Deckseite 1b
und dazwischen einen gekriimmten Ubergangsbereich
1c aufweist. Diese drei Bereiche 1a, 1b, 1c sollen mit
einem durchgehenden Muster, insbesondere einem
Holzmaserungsdekor bedruckt werden.

[0025] Um dies zu realisieren kann gemaf dem erfin-
dungsgemafien Verfahren eine Druckkopfanordnung 12
verwendet werden, bei der einige Druckkopfe ver-
schwenkbar angeordnet sind. Dies ist durch einen Pfeil
14 angedeutet. Die Verschwenkrichtung verlauftum eine
Achse, die zur Transportrichtung 7, die mit der Langs-
richtung der Profilleiste 100 zusammenfallt, parallel ist.
Im Allgemeinen genligt ein Verschwenkbereich von 0 bis
90° aus. Das Verschwenken kann durch einmaliges Ein-
stellen angepasst einem bestimmten Profilleistentyp vor-
genommen werden, und zwar so, dass das Bedrucken
so gut wie mdglich senkrecht auf den zu bedruckenden
Bereich erfolgt. Bei einer gekrimmten Flache 1c muss
man hier einen Kompromiss eingehen. In Figur 3 macht
die gekrimmte Flache 1c im Wesentlichen eine Kriim-
mung von 90° durch, weshalb es giinstig sein wird, die
Druckkopfe im ersten (hinteren) Bereich 12’ der Druck-
kopfanordnung 12 um etwa 45° im Verhaltnis zu den
Druckképfen im zweiten (vorderen) Bereich 12" der
Druckkopfanordnung 12 anzuordnen.

[0026] Prinzipiell ware es auch méglich, wahrend des
Durchlaufs die Druckkopfe elektronisch gesteuertinihrer
Schwenklage zu verandern, um ein optimales Druckbild
zu erreichen. Gunstiger und einfacher wird es aber sein,
die Druckkdpfe in ihrer Schwenklage lediglich auf den
Profiltyp einzustellen und dann wahrend des Druckvor-
gangs in ihrer Ausrichtung leicht anzupassen.

[0027] Die Problematik des Bedruckens von ge-
krimmten Bereichen 1c mittels verschwenkbarer oder
unterschiedlich ausgerichteter Druckkopfe lasst sich
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auch durch Bedrucken von Uberlappungszonen zwi-
schen den einzelnen zu bedruckenden Bereichen lI6sen.
Dies wird anhand der Figur 4 naher erlautert.

[0028] In Figur 4 ist eine vereinfachte Profilleiste 100
dargestellt, die ein ebene Vorderseite 1a, eine ebene
Deckseite 1b und einen dazwischen liegenden, ge-
krimmten Bereich 1c entlang der Langskante aufweist.
Ziel ist es nun, diese drei Bereiche 1a, 1b, 1c mit einem
durchgehenden Dekor exakt zu bedrucken, ohne dass
unbedruckte Bereiche ubrig bleiben. Dazu kénnen ver-
schwenkbare Druckkdpfe oder anders einstellbare
Druckkopfe verwendet werden, wie sie beispielsweise in
Figur 3 dargestellt sind. In Figur 3 sind allerdings nur zwei
Bereiche 12" und 12’ dargestellt. Fir die Profilleiste 100
gemal Figur 4 ware noch ein dritter Bereich zur Bedru-
ckung der Deckseite 1b zu Uberlegen. Es ist aber auch
moglich, dass der erste Bereich 12’ der Druckkopfanord-
nung 12 das auf einmal mit dem gekriimmten Bereich 1c
Ubernimmt. Jedenfalls geht die Figur 4 von drei Berei-
chen der Druckkopfanordnungen aus. Zunachstkénnten
die Druckkopfe im ersten Bereich 12’ der Druckkopfan-
ordnung, die im Wesentlichen senkrecht auf die Deck-
seite 1b ausgerichtet sind, den Bereich 14 bedrucken,
der noch in einer Uberlappungszone 14a in den Bereich
1c, also den anschlieBenden gekrimmten Bereich 1c der
Langskante, reicht. Anschlielend kann dann mit zumin-
dest einem im Wesentlichen unter 45° verschwenkten
Druckkopf der Ubergangsbereich 1c bedruckt werden.
Dieser Druckbereich ist mit 15 bezeichnet und weist eine
Uberlappungszone 15a und eine Uberlappungszone 15b
auf. Die Uberlappungszone 15a ist nicht unbedingt nétig,
sie kann vorgesehen sein. Es istaber auch ausreichend,
wenn die Uberlappungszone 15a mit der Bedruckung 15
liberlappt. Die Breite der Uberlappungszone insgesamt
ist mit B bezeichnet und betragt giinstigerweise bei Pro-
filleisten 100 zwischen 0,5 mm und 5 mm.

[0029] BeiderBedruckung der Vorderseite 1a wieder-
holt sich die Idee mit der Bedruckung iber die Uber-
gangskanten 16 hinaus, die Druckkopfe fir die Vorder-
seite 1a sind im Wesentlichen senkrecht auf diese aus-
gerichtet und bedrucken hauptsachlich den Bereich 17,
der wiederum eine Uberlappungszone 17a aufweisen
kann.

[0030] Letztlich wird durch das Uberlappen der Druck-
bereiche in unterschiedlich ausgerichteten bzw. ge-
krimmten Teilbereichen des Grundprofils 1 der Profil-
leiste 100 erreicht, dass ein durchgehendes, exaktes,
sauberes Druckbild erreicht wird, ohne dass die darunter
liegende Schicht durchscheint. Das Druckbild ist insbe-
sondere dann exakt, wenn der Druckkopf genau senk-
recht auf die Flache ausgerichtet ist. Bei gekrimmten
Flachen ist das mit einem einzigen Druckkopf oder einer
einzigen Druckkopfanordnung 12 grundsatzlich nicht
moglich. Wenn aber zwei Bereiche 12’ und 12" einer
Druckkopfanordnung 12 mit unterschiedlicher Schwen-
klage zusammenwirken, kann auch in einem Uberlap-
pungsbereich, der auf keinen der Druckkdpfe exakt senk-
recht steht, ein gutes Druckbild erreicht werden.
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[0031] Durch geeignete Software gesteuert kann er-
reicht werden, dass das Bild, welches von den Druck-
képfen nicht genau senkrecht auftrifft, sondern auf ge-
krimmte Flachen trifft, derart verzerrt oder entzerrt wird,
dass es letztlich dem gewiinschten Druckbild entspricht.
AuBerdem kann durch diese Steuerung Uber Software
erzielt werden, dass der Farbauftrag in den Uberlap-
pungszonen (Ubergangszonen) gegeniiber jenen Zo-
nen, wo nur ein einfacher Auftrag erfolgt, reduziert ist,
sodass - wenn diese Uberlappungszonen von zwei ver-
schiedenen Druckkopfen bedruckt werden - nicht der
doppelte Farbauftrag, sondern insgesamt der richtige
Farbauftrag erfolgt. In den Uberlappungszonen drucken
also zwei Druckkdpfe jeweils reduziert auf.

[0032] Die obigen Uberlegungen gelten grundsétzlich
sowohl fiir das Aufbringen des farbigen Musters als auch
fur die haptische Tinte 3, also fiir die Druckkopfanord-
nung 10 und 12.

[0033] Was die Druckkopfanordnungen 10 und 12 ins-
gesamt betrifft, so kdnnen diese, wie in Figur 3 gezeigt,
aus mehreren Einzeldruckkdpfen bestehen, die fiir die
Auftragung unterschiedlicher Farben, insbesondere Zy-
an, Magenta, Yellow und Black ausgebildet sind.
[0034] Die Erfindungistnichtaufdie dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele beschrankt. Insbesondere kénnen
auch anders profilierte Profilleisten zum Einsatz kom-
men.

Bezugszeichenliste:

[0035]
1 Grundprofil
1a ebene Flache (Vorderseite)

ebene Flache (Deckseite)
gekrimmte Flache
2 Grundierung

3 haptische Tinte

4 Muster

5 Klarlackschicht

6 Transporteinrichtung

7 Transportrichtung

8 Halteeinrichtung

9 elektronische Steuereinrichtung
10 Druckkopfanordnung (fur haptische Tine)
11 Ausharte- und Trocknungsstation
12 Druckkopfanordnung (fir farbiges Muster)
12’ erster (hinterer) Bereich

12" zweiter (vorderer) Bereich

13 Ausharte- und Trocknungsstation
14 Bereich

14a  Uberlappungszone

15 Bedruckung

15a  Uberlappungszone

15b  Uberlappungszone

B Breite der Uberlappung

16 Ubergangskanten

17 Bereich

(]
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17a
100

Uberlappungszone
Profilleiste

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Bedrucken von langlichen Profilleis-
ten (100), insbesondere von Sockelleisten, mit ei-
nem Muster (4), insbesondere einem Holzmase-
rungsdekor, wobei zur Ausbildung einer dreidimen-
sional strukturierten Oberflache zunachst mittels di-
gitalem Direktdruck durch eine Druckkopfanordnung
(10) eine haptische Tinte (3) auf zumindest einen
Teilbereich eines relativ zur Druckkopfanordnung
(10) bewegten Grundprofils (1) der Profilleiste (100)
aufgedruckt wird, und dass anschlieRend mittels ei-
ner weiteren Druckkopfanordnung (12) ebenfalls
mittels digitalem Direktdruck ein farbiges Muster (4)
lagerichtig aufdie vorher dreidimensional strukturiert
aufgedruckte Oberflache aufgedruckt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die haptische Tinte (3)
und/oder das farbige Muster (4) auf raumlich unter-
schiedlich ausgerichtete Teilbereiche der Profilleiste
(100) in unterschiedlichen, sich in einer Uberlap-
pungszone (14a, 15a, 15b, 17a) teilweise uberlap-
penden Druckbereichen - vorzugsweise entlang ei-
ner Langskante der Profilleiste (100) oder entlang
eines Ubergangs von einem ebenen (1a, 1b)in einen
gekrimmten Bereich (1¢) - iberlappend aufgedruckt
werden/wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der bedruckte Teilbereich der Pro-
filleiste (100) eine gekrimmte Flache (1c) oder eine
Langskante der Profilleiste (100) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der bedruckte Teilbereich der
Profilleiste (100) weiters zumindest eine ebene FIa-
che (1a, 1b) der Profilleiste (100) umfasst, die an die
gekrimmte Flache (1c) oder die Langskante an-
schlief3t.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Bedrucken
raumlich unterschiedlich ausgerichteter Teilberei-
che der Profilleiste (100) innerhalb der Druckkopfa-
nordnung (10) fur die haptische Tinte (3) raumlich
unterschiedlich ausgerichtete, vorzugsweise ver-
schwenkbar gelagerte Druckkdpfe verwendet wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Bedrucken
raumlich unterschiedlich ausgerichteter Teilberei-
che der Profilleiste (100) innerhalb der Druckkopfa-
nordnung (12) fir das farbige Muster (4) raumlich
unterschiedlich ausgerichtete, vorzugsweise ver-



10.

1.

12.

13.

9 EP 3 656 566 A1 10

schwenkbar gelagerte Druckkdpfe verwendet wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die haptische Tinte
(3) auf rdumlich unterschiedlich ausgerichtete Teil-
bereiche der Profilleiste (100) mittels gesonderter
Druckkopfe hintereinander aufgedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das farbige Muster
(4) auf rdumlich unterschiedlich ausgerichtete Teil-
bereiche der Profilleiste (100) mittels gesonderter
Druckkopfe hintereinander aufgedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberlappungszo-
ne (14a, 15a, 15b, 17a) eine Breite von 0,5 mm bis
5 mm aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profilleiste (100)
vor dem Aufdrucken der haptischen Tinte (3) mit ei-
ner Grundierung (2) - von vorzugsweise uberall glei-
cher Schichtdicke - aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profilleiste (100)
nach dem Aufdrucken des farbigen Musters (4) mit
einer Klarlackschicht (5) - von vorzugsweise uberall
gleicher Schichtdicke - aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass als digitaler Direkt-
druck ein Tintenstrahldruck und/oder Laserdruck
eingesetzt wird.

Profilleiste (100), insbesondere Sockelleiste, mit ei-
nem aufgedruckten Muster (4), insbesondere her-
gestellt nach einem Verfahren der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Profilleiste
(100) aufweist:

- ein Grundprofil (1), vorzugsweise aus einem
Holzwerkstoff, aus Metall oder Kunststoff,

- einer bereichsweise darauf aufgedruckten
haptischen Tinte (3), die eine dreidimensionale,
strukturierte Oberflache auf der vorzugsweise
im Wesentlichen glatten Oberflache des Grund-
profils (1) ausbildet, und

- ein auf die haptische Tinte (3) lagerichtig auf-
gedrucktes farbiges Muster (4) mit vorzugswei-
se gleichmaRiger Schichtdicke.

Profilleiste nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aufgedruckte haptische Tinte (3)
und/oder das aufgedruckte farbige Muster (4) be-
nachbarte, rdumlich unterschiedlich ausgerichtete
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14.

15.

Teilbereiche in Uberlappungszonen (14a, 15a, 15b,
17a) Uberlappt.

Profilleiste nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der auf-
gedruckten haptischen Tinte (3) zumindest be-
reichsweise tUber 100 um, vorzugsweise tber 200
pm liegt.

Profilleiste nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dicke der aufge-
druckten haptischen Tinte (3) iber die bedruckte Fla-
che verteilt um mehr als 100 pwm, vorzugsweise um
mehr als 200 pm variiert.
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