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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES DEKORPAPIERS

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines Dekorpapiers, bei dem ein Dekor auf eine Pa-
pierbahn aufgedruckt wird, wobei bei dem Verfahren eine
Digitaldruckanlage verwendet wird, die Papierbahn eine
Grammatur von wenigstens 45 g/m2 und höchstens 65

g/m2 aufweist, auf die Papierbahn vor dem Aufdrucken
des Dekors ein Primer in einer Auftragsmenge von we-
nigstens 4 g/m2 und höchstens 6 g/m2, bevorzugt 5 g/m2,
aufgetragen wird und das Dekor mit höchstens 7,5 g/m2

Drucktinte aufgedruckt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Dekorpapiers, bei dem ein Dekor auf eine
Papierbahn aufgedruckt wird.
[0002] Dekorpapiere werden seit langer Zeit beispiels-
weise zur Herstellung von Laminatpaneelen, beispiels-
weise zur Herstellung von Fußbodenpaneelen oder
Wand- und Deckenverkleidungen, aber auch als Möbel-
platten hergestellt. Dabei wird ein gewünschtes Dekor,
beispielsweise ein Echtholz-Dekor, auf eine Papierbahn
oder ein Papierblatt aufgedruckt. Dieses wird dann bei-
spielsweise auf einen Kern, der vorzugsweise eine Holz-
werkstoffplatte ist, aufgebracht. Dazu wird oft das be-
druckte Papier beispielsweise mit einem Kunstharz oder
Polyurethan imprägniert und in einer Kurztaktpresse mit
dem Kern verpresst. Die Herstellung derartiger Paneele
oder Platten ist dem Fachmann seit langem aus dem
Stand der Technik bekannt.
[0003] Digitaldruckanlagen, mit denen Dekore auf Pa-
piere gedruckt werden können, sind ebenfalls seit langer
Zeit bekannt. Sogenannte Singlepass-Papierdigital-
druckanlagen, bei denen das zu bedruckenden Papier
die Druckanlage nur einmal durchlaufen muss, werden
beispielsweise in der Verpackungsindustrie verwendet,
um Verpackungsmaterialien, beispielsweise Kartons, zu
bedrucken. Die Anforderungen an den Druck und das so
erzeugte Dekor sind jedoch deutlich geringer als dies bei
der Herstellung von Dekorpapiere der Fall ist. Dies gilt
sowohl für die Qualität des einzelnen Druckes des De-
kors als auch für die Reproduzierbarkeit der Dekore, die
oft in großer Anzahl hergestellt werden. Hinzukommt,
dass Dekorpapiere mit dem gleichen Dekors oft in ver-
schiedenen Chargen mit gegebenenfalls großem zeitli-
chem Abstand hergestellt werden, sodass an die Repro-
duzierbarkeit noch mal erhöhte Anforderungen gestellt
werden.
[0004] Problematisch ist, dass unterschiedlichste Pa-
rameter das Druckergebnis des aufgebrachten Dekors
auf der Papierbahn beeinflussen. Dies betrifft das ver-
wendete Papier, die Menge und Art der aufgetragen
Drucktinte, die Menge und Art eines gegebenenfalls ver-
wendeten Primers, der auch als Grundierung bezeichnet
werden kann, aber auch Umwelteinflüsse wie Luftfeuch-
tigkeit oder Temperatur. Hinzukommt, dass die Parame-
ter nicht unabhängig voneinander optimiert werden kön-
nen, sondern sich gegenseitig beeinflussen.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Herstellen eines Dekorpapiers so
weiterzuentwickeln, dass ein möglichst gutes Drucker-
gebnis erreicht wird.
[0006] Die Erfindung löst die gestellte Aufgabe durch
ein Verfahren Herstellen eines Dekorpapiers, bei dem
ein Dekor auf eine Papierbahn aufgedruckt wird, wobei
bei dem Verfahren

- eine Digitaldruckanlage verwendet wird,
- die Papierbahn eine Grammatur von wenigstens 45

g/m2 und höchstens 65 g/m2 aufweist,
- auf die Papierbahn vor dem Aufdrucken des Dekors

ein Primer in einer Auftragsmenge von wenigstens
4 g/m2 und höchstens 6 g/m2, bevorzugt 5 g/m2, auf-
getragen wird und

- das Dekor mit höchstens 7,5 g/m2 Drucktinte aufge-
druckt wird.

[0007] Die erfindungsgemäße Ausgestaltung des Ver-
fahrens hat zur Folge, dass das Dekorpapier mit hoher
Qualität, schnell und in industriellen Mengen und Anfor-
derungen bedruckt werden kann. Gleichzeitig wird kos-
tengünstig eine hohe Qualität gewährleistet.
[0008] Vorzugsweise weist die Digitaldruckanlage ei-
ne Druckbreite von wenigstens 2050 mm und/oder eine
Bahngeschwindigkeit von wenigstens 135 m/min
und/oder je verwendeter Farbe wenigstens zwei Druck-
kopfreihen mit einer mit einer Auflösung von wenigstens
1200 dpi x 1200 dpi bei einer Bahngeschwindigkeit von
135 m/min und/oder einer Auflösung von wenigstens
1200 dpi x 600 dpi bei einer Bahngeschwindigkeit von
270 m/min auf. In einer Ausgestaltung verfügt die Digital-
druckanlage über eine Auflösung von 1200 dpi x 600 dpi
bei einer Bahngeschwindigkeit von 270 m/min auf. Diese
hohe Geschwindigkeit ist insbesondere bei Dekoren mit
wenig Tintenverbrauch, also insbesondere hellen und
eichten Dekoren, die vorzugsweise nicht über eher wenig
Details verfügen und daher als anspruchslos bezeichnet
werden können, von Vorteil.
[0009] Vorzugsweise verfügt die Digitaldruckanlage
über einen automatischen Rollenwechsler und/oder eine
automatische Papiereinfädelung und/oder ein Fehlerü-
berwachungssystem und/oder ein Farbüberwachungs-
system. Mit einem automatischen Rollenwechsler ist es
möglich, die zu bedruckende Papierbahn, die auf einer
Rolle geliefert wird, zu wechseln, ohne die Digitaldruck-
anlage anhalten zu müssen. Mit einer automatischen Pa-
piereinfädelung kann bei Bedarf schnell das zu bedru-
ckende Papier gewechselt werden. Mit einem Fehlerü-
berwachungssystem und einem Farbüberwachungssys-
tem, die jeweils beispielsweise über eine Kamera oder
einen Sensor verfügen, mit dem die Qualität und/oder
die Farben des Druckes ermittelt und bestimmt werden
können, lassen sich nötigenfalls Korrekturen an den
Druckeinstellungen vornehmen und fehlerhafte oder
qualitativ minderwertige Produkte erkennen und aus
dem Produktionsgang entfernen. So wird die Häufigkeit
von Reklamationen und die Menge an Ausschussware
reduziert.
[0010] Besonders bevorzugt verfügt die Digitaldruck-
anlage, bevorzugt im Druckkopf über einen Tintenum-
lauf, sodass die Tinte bewegt werden kann, um so eine
Verstopfung der Düsen des Druckkopfes und damit eine
Fehlfunktion des Druckkopfes zu vermeiden. In einer Di-
gitaldruckanlage wird die Tinte, mit der das Dekor ge-
druckt wird, in Form vieler kleiner Tropfen auf die Papier-
bahn aufgebracht. Dabei werden die Tropfen im Druck-
kopf erzeugt und anschließend auf die Papierbahn ge-
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bracht. Vorzugsweise ist die sogenannte "Waveform",
mit der die Tropfen erzeugt werden, einstellbar und die
Digitaldruckanlage verfügt über eine Benutzerschnitt-
stelle, mit der diese Einstellung vorgenommen werden
kann. So kann die Erzeugung des Tropfens auf die Tinte
und deren Eigenschaften angepasst werden. Besonders
bevorzugt sind feine Einstellmöglichkeiten der Dichte,
um mittels der in der Digitaldruckanlage enthaltenen
Software einen gleichmäßigen Druck zu gewährleisten.
[0011] Vorzugsweise verfügt die Papierbahn über ei-
nen Titandioxidanteil von weniger als 40 %, bevorzugt
weniger als 35 %, besonders bevorzugt weniger als 32
% und mehr als 20 %, bevorzugt mehr als 23 %, beson-
ders bevorzugt mehr als 28 %.
[0012] Durch die relativ kleine Grammatur des Pa-
piers, das bei den Verfahren gemäß der vorliegenden
Erfindung verwendet wird, wird ein gutes Verhältnis aus
Masse des Papiers zu seiner Dicke erreicht, das gute
und günstige imprägniert Eigenschaften erzeugt. Die Re-
zeptur des Papiers ist dabei so gewählt, dass möglichst
viele Dekore auf diesem Papier umsetzbar sind, wobei
das Papier gleichzeitig moderat hochgefüllt ist. Nur für
spezielle Ausführungsform, bei denen andere Vorteile
überwiegen, sollten teurere Sorten Papier verwendet
werden. Beispielsweise wird weißes Papier, also Papier
mit einem höheren Anteil an Asche und/oder Titandioxid
verwendet, wenn ein sehr helles Dekor gedruckt werden
soll, bei dem nur eine geringe Menge Tinte verwendet
werden muss. Dadurch werden Kosten eingespart, die
oftmals die erhöhten Kosten durch das teurere Papier
überwiegen.
[0013] Vorzugsweise ist der Primer ein aktiver Primer.
Wird weniger als die angegebene Primermenge verwen-
det, muss für das Dekor eine erhöhte Menge Tinte ver-
wendet werden, was erhöhte Kosten zur Folge hat. Mehr
als die angegebene Primermenge hat jedoch zur Folge,
dass kein zusätzlicher Effekt hervorgerufen wird, sodass
Primer verschwendet wird. Ein aktiver Primer, der vor-
zugsweise auf das Tintensystem, also die verwendeten
Tinten der unterschiedlichen Farben, abgestimmt ist, hal-
ten die Tintenpigmente in der dünnen Auftragsschicht
des Primers fest und verhindern oder erschweren, dass
die Pigmente in das Papier absacken, also zu tief ein-
dringen. Dadurch wird der Tintenbedarf, der für einen
gewünschten Farbeindruck nötig ist, reduziert. Bevor-
zugt wird der Primer Inline, also innerhalb der Druckan-
lage bei einem einzigen Durchlauf des Papiers, aufge-
bracht. Vorzugsweise wird dazu ein Druckkammerrakel
mit einer Keramikwalze mit indirekter Auftragsgummi-
walze verwendet, um einen gleichmäßigen Auftrag über
die gesamte Druckbreite zu erreichen. Die Keramikras-
terwalze hat vorzugsweise ein 80er Raster. Damit wird
eine möglichst gute Auftragsmenge des Primers erreicht.
Eine Keramikwalze ist langlebiger als beispielsweise ver-
chromte Stahlkörper, die ebenfalls wendet werden kön-
nen.
[0014] Vorzugsweise wird daher der Primer mittels ei-
nem Druckkammerrakel und einer Keramikwalze mit in-

direkter Auftragsgummiwalze aufgetragen wird, wobei
die Keramikrasterwalze vorzugsweise ein 80er Raster
aufweist.
[0015] Bevorzugt wird der Primer mittels der Digital-
druckanlage oder in der Digitaldruckanlage aufgetragen.
[0016] In einer bevorzugten Ausgestaltung verfügt die
Tinte über einen Lösemittelanteil von wenigstens 27%
und höchstens 37 %, bevorzugt von 32 % und/oder einen
Wasseranteil von wenigstens 55 % und höchstens 65 %,
bevorzugt 60 %, und/oder einen Pigmentanteil von 1%.
Die Auftragsmenge ist auf die Primermenge abgestimmt.
Tinten der hier beschriebenen Art haben einen Feststoff-
anteil und/oder einen Pigmentanteil, der eine gute Im-
prägnierbarkeit des damit bedruckten Papiers zur Folge
hat. Dies ist bei der Herstellung von Dekorpapieren ins-
besondere für Laminatpaneele von Vorteil.
[0017] Vorteilhafterweise wird die Digitaldruckanlage
in einem Raum betrieben, dessen Raumtemperatur min-
destens 22 °C und höchstens 24 °C, bevorzugt 23 °C
beträgt und/oder dessen relative Luftfeuchtigkeit wenigs-
tens 53 % und höchstens 57 %, bevorzugt 55% beträgt.
[0018] Bei einer Luftfeuchte von 55% in Kombination
mit einer Temperatur von 23°C liegt ein besonders vor-
teilhafter Anteil relativer Luftfeuchte vor. Dadurch ist auch
der Feuchtigkeitsgehalt des zu bedruckenden Papiers
besonders gut, also insbesondere nicht zu schnell zu tro-
cken oder zu feucht. Dadurch kommt es zu weniger Fal-
tenbildung in der Druckanlage und damit zu einer bes-
seren Druckqualität insbesondere bei höheren Ge-
schwindigkeiten. Auch bei hohen Geschwindigkeiten ist
dann die Gefahr eines Abrisses des zu bedruckenden
Papiers reduziert. Besonder bevorzugt ist es, wenn die
Raumtemperatur zeitlich konstant gehalten wird. Damit
ist auch die Temperatur von Papier, Tinte und/oder Pri-
mer stabil, was stabile Auftragseigenschaft zur Folge hat.
Eine zu geringe Temperatur führt zu negativen Trock-
nungseigenschaften, die sich beispielsweise in einem
unsauberen Druckbild niederschlagen können. Die rela-
tiv geringe Grammatur und/oder die geringe Auftrags-
menge von Primer und/oder Tinte sorgen dafür, dass
nicht zu viele Pigmente und/oder Feststoffe nach dem
Trocknen im dünnen Papier vorhanden sind. Dadurch ist
eine bessere Harzaufnahme bei der späteren Impräg-
nierung und damit eine bessere Haftung beim Verpres-
sen an der Platte gewährleistet.
[0019] In einem ersten konkreten Ausführungsbeispiel
wird bei einem Hersteller für Laminatfußbodendielen auf
einer Papierdigitaldruckanlage bedrucktes Dekorpapier
hergestellt. Die Arbeitsbreite der Digitaldruckanlage be-
trägt 2070mm. Sie verfügt über eine Druckkopfdoppel-
reihe mit einer Auflösung von 1200 dpi x 1200 dpi und
einen Tintenumlauf im Druckkopf. Die Geschwindigkeit
der Papierbahn innerhalb der Digitaldruckanlage beträgt
135m/min und es wird nur eine Dekorpapiersorte be-
druckt, die jedoch in zwei unterschiedlichen Grammatu-
ren von 50 g/m2 und 65 g/m2 verwendet wird. Es wird
zum Drucken eine wasserbasierte Tinte und das CRYK
Farbsystem verwendet. Innerhalb der Digitaldruckanla-
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ge erfolgt inline ein Auftragen eines Aktiv-Primers mit
Keramikrasterwalze in einer Menge von 5 g/m2. In dem
Raum, in dem der Druck geschieht, liegen 55% Luft-
feuchte und 23°C Lufttemperatur vor. Für die Dekore
werden im Durchschnitt 4 g/m2 Tintenauftrag verwendet.
Unter diesen Bedingungen kann in einem Jahr eine Men-
ge von mehr als 100 Millionen m2 Laminat auf Basis von
digital bedrucktem Dekorpapier produziert werden. Dies
entspricht einer Menge von mehr als 6000 t bedrucktem
Dekorpapier. Bei einer Breite von 2070 mm und 300 Ar-
beitstagen, an denen rund um die Uhr Dekorpapiere be-
druckt werden entspricht dies etwa 120 Millionen m2. Da-
bei sind Stillstandszeiten bereits einkalkuliert. Die einge-
setzten Materialien und deren Mengen lassen eine gute
Weiterverarbeitung beispielsweise eine Imprägnierung
oder Imprägnathaftung auf der HDF-Platte, die als Kern
verwendet wird, zu. Dadurch entsteht in diesem Fall eine
hohe Qualität des Endproduktes entsteht mit weniger als
1% Ausschuss und Reklamationen. Die geringe Anzahl
an Papiersorten ermöglicht unter anderem einen gerin-
gen Einkaufspreis und wenig Stillstände durch Papier-
wechsel oder Rezeptwechsel. Aufgrund der hohen Jah-
resmenge, des geringen Verbrauches der Produktions-
materialien, den geringen Ausschussmengen und des
geringen Reklamationsanteils und den günstig in großen
Mengen gekauften Produktionsmaterialien entsteht ein
sehr konkurrenzfähiges Laminat welches günstiger an-
geboten werden kann als mit anderen Kombinationen im
digitalen Dekorpapierdruck.
[0020] Vorzugsweise wird das Dekorpapier im Single-
Pass-Verfahren bedruckt. Dabei muss das zu bedru-
ckende Papier die Digitaldruckanlage nur einmal durch-
laufen, auch wenn beispielsweise mehrere Farben ge-
druckt und/oder vor dem Aufdrucken ein Primer aufge-
bracht wird.
[0021] Besonders bevorzugt weisen wenigstens eini-
ge, vorzugsweise jedoch alle Druckköpfe einen Tinte-
numlauf auf. Dadurch werden die Gefahr und die Anzahl
von Verstopfungen in und/oder vor dem Druckkopf und
insbesondere in und/oder vor den Düsen des Druckkop-
fes, durch die die Tinte auf das Papier gebracht wird,
verringert.
[0022] Bevorzugt ist die Druckintensität von Druckköp-
fen einstellbar. Besonders bevorzugt ist die Druckinten-
sität der Druckköpfe einzeln und vorteilhafterweise un-
abhängig voneinander einstellbar. Dies ist besonders be-
vorzugt für jeden der Druckköpfe möglich.
[0023] Alternativ oder zusätzlich dazu ist die Druckin-
tensität von Gruppen von Druckköpfen einstellbar. Eine
Gruppe von Druckköpfen weist vorzugsweise zwischen
5 und 10 Druckköpfe auf. Bevorzugt gehört jeder der
Druckköpfe zu wenigstens einer Gruppe, besonders be-
vorzugt zu jeweils genau einer Gruppe.
[0024] Die Einstellung der Druckintensität ist am ein-
fachsten realisierbar, wenn die Tintenmenge, die durch
den jeweiligen Druckkopf auf das zu bedruckende Papier
gebracht wird, einstellbar ist. Die Einstellung erfolgt be-
vorzugt durch eine Software der Digitaldruckanlage,

durch die die Digitaldruckanlage vorzugsweise auch ge-
steuert wird.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines Dekorpapiers, bei
dem ein Dekor auf eine Papierbahn aufgedruckt
wird, wobei bei dem Verfahren

- eine Digitaldruckanlage verwendet wird,
- die Papierbahn eine Grammatur von wenigs-
tens 45 g/m2 und höchstens 65 g/m2 aufweist,
- auf die Papierbahn vor dem Aufdrucken des
Dekors ein Primer in einer Auftragsmenge von
wenigstens 4 g/m2 und höchstens 6 g/m2, be-
vorzugt 5 g/m2, aufgetragen wird und
- das Dekor mit höchstens 7,5 g/m2 Drucktinte
aufgedruckt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Digitaldruckanlage eine Druck-
breite von wenigstens 2050 mm und/oder eine Bahn-
geschwindigkeit von wenigstens 135m/min
und/oder je verwendeter Farbe wenigstens zwei
Druckkopfreihen mit einer Auflösung von wenigs-
tens 1200 dpi x 1200 dpi bei einer Bahngeschwin-
digkeit von 135 m/min und/oder einer Auflösung von
wenigstes 1200 dpi x 600 dpi bei einer Bahnge-
schwindigkeit von 270 m/min aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Digitaldruckanlage einen
automatischen Rollenwechsler und/oder eine auto-
matische Papiereinfädelung und/oder ein Fehlerü-
berwachungssystem und/oder ein Farbüberwa-
chungssystem aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Papierbahn ei-
nen Titandioxidanteil von weniger als 40 %, bevor-
zugt weniger als 35%, besonders bevorzugt weniger
als 32 % und mehr als 20 %, bevorzugt mehr als 23
%, besonders bevorzugt mehr als 28 % aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Primer ein ak-
tiver Primer ist.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Primer mittels
einem Druckkammerrakel und einer Keramikwalze
mit indirekter Auftragsgummiwalze aufgetragen
wird, wobei die Keramikrasterwalze vorzugsweise
ein 80er Raster aufweist.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Primer mittels
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der Digitaldruckanlage oder in der Digitaldruckanla-
ge aufgetragen wird.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tinte einen Lö-
semittelanteil von wenigstens 27% und höchstens
37 %, bevorzugt von 32 % und/oder einen Wasser-
anteil von wenigstens 55 % und höchstens 65 %,
bevorzugt 60 %, und/oder einen Pigmentanteil von
1% aufweist.

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Digitaldruck-
anlage in einem Raum betrieben wird, dessen
Raumtemperatur mindestens 22 °C und höchstens
24 °C, bevorzugt 23 °C beträgt und/oder dessen re-
lative Luftfeuchtigkeit wenigstens 53 % und höchs-
tens 57 %, bevorzugt 55% beträgt.

10. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Dekorpapier
im Single-Pass-Verfahren bedruckt wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens einige
der Druckköpfe, vorzugsweise alle Druckköpfe ei-
nen Tintenumlauf aufweisen.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Druckintensität einzelner
Druckköpfe und/oder eine Druckintensität von Grup-
pen von Druckköpfen einstellbar ist.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Gruppe von Druckköpfen 5 bis
10 Druckköpfe beinhaltet.
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