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(57) Das Verfahren dient zum Aufbringen einer Gra-
fik (8) auf einem Endprodukt (1), das zumindest teilweise
aus einzelnen Holzstäben (2) gebildet ist. Die Grafik (8)
wird durch ein Druckverfahren erzeugt. Damit bedruckte
Endprodukte (1) einfach und kostengünstig herstellbar

sind, wird die Grafik (8) in Grafikabschnitte unterteilt, die
auf die Holzstäbe (2) aufgedruckt werden. Diese werden
nach dem Bedruckvorgang zusammengesetzt, wobei die
Grafikabschnitte der einzelnen Holzstäbe (2) die Grafik
(8) am Endprodukt (1) ergeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen einer Grafik auf einem Endprodukt, das zumin-
dest teilweise aus einzelnen Holzstäben gebildet ist,
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Um auf Holzstäben eines Endproduktes eine
Grafik aufzubringen, wird die Grafik auf ein Ummante-
lungsmaterial gedruckt, mit dem anschließend die Holz-
stäbe ummantelt werden. Anschließend wird auf das Um-
mantelungsmaterial eine Schutzschicht, beispielsweise
ein Klarlack, aufgebracht, um die Grafik vor externen Ein-
flüssen zu schützen.
[0003] Für den Druckprozess, die Ummantelung und
das Aufbringen der Schutzschicht sind unterschiedliche
Maschinen erforderlich, was nicht nur die Herstellung sol-
cher bedruckter Endprodukte erheblich verteuert, son-
dern auch sehr aufwändig ist.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemäße Verfahren so auszubilden, dass die
Herstellung von bedruckten Endprodukten einfach und
kostengünstig möglich ist.
[0005] Diese Aufgabe wird beim gattungsgemäßen
Verfahren erfindungsgemäß mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 1 gelöst.
[0006] Beim erfindungsgemäßen Verfahren wird die
Grafik unmittelbar auf die Holzstäbe aufgebracht, die Be-
standteil des Endproduktes sind. Die am Endprodukt an-
zubringende Grafik wird zunächst in einzelne Grafikab-
schnitte unterteilt. Die Unterteilung wird so vorgenom-
men, dass die einzelnen Grafikabschnitte auf die ent-
sprechenden Holzstäbe direkt aufgedruckt werden. Die
auf den Holzstäben befindlichen Grafikabschnitte bilden
in ihrer Gesamtheit innerhalb des Endproduktes die Gra-
fik. Nach dem Druckvorgang werden die bedruckten
Holzstäbe entsprechend den Vorgaben/der Planung zu-
sammengesetzt, so dass die Grafikabschnitte am End-
produkt die Grafik ergeben. Diese Verfahrensweise ist
sehr kostengünstig, weil ein Ummantelungsmaterial so-
wie entsprechende Maschinen zum Ummanteln der
Holzstäbe nicht erforderlich sind. Zudem kann die Grafik
mit geringem Zeitaufwand aufgebracht werden.
[0007] Im einfachsten Fall besteht das Endprodukt nur
aus den Holzstäben. Es ist aber auch möglich, dass das
Endprodukt außer den Holzstäben weitere Teile auf-
weist, die beispielsweise aus Kunststoff bestehen. Die
die Grafik bildenden Grafikabschnitte werden lediglich
auf die Holzstäbe unmittelbar aufgedruckt, die innerhalb
des Endproduktes so angeordnet werden, dass die auf
den Holzstäben aufgedruckten Grafikabschnitte am End-
produkt die gewünschte Gesamtgrafik bilden.
[0008] Die Holzstäbe können unterschiedliche Breite
und/oder Dicke und/oder Länge haben. Die Grafikab-
schnitte werden unabhängig von den Dimensionen der
Holzstäbe unmittelbar auf diese aufgedruckt. Mit unter-
schiedlich dimensionierten Holzstäben lassen sich un-
terschiedlich gestaltete Endprodukte erstellen, die mit ei-
ner Grafik versehen sind.

[0009] Vorteilhaft ist es, wenn die Holzstäbe über ihre
Länge konstanten Querschnitt haben. Dies vereinfacht
das Aufdrucken der Grafikabschnitte.
[0010] Bei einer bevorzugten Vorgehensweise werden
die Holzstäbe vor dem Bedrucken an der zu bedrucken-
den Seite grundiert und/oder lackiert. Dies ist insbeson-
dere dann der Fall, wenn die Holzstäbe eine inhomogene
Oberfläche haben. Durch die Vorbearbeitung der Holz-
stäbe an der zu bedruckenden Seite ist sichergestellt,
dass die Druckfarbe zuverlässig auf die Holzstäbe auf-
gebracht werden kann. Das zum Grundieren bzw. zum
Lackieren verwendete Material ist so ausgebildet, dass
die Druckfarbe sicher auf der Grundierung bzw. Lackie-
rung haftet.
[0011] Es ist auch möglich, die Holzstäbe vor dem
Druckvorgang an der zu bedruckenden Seite glatt zu ho-
beln und/oder zu schleifen. Auch in diesem Falle wird an
der zu bedruckenden Seite der Holzstäbe eine Oberflä-
che geschaffen, auf der die Druckfarbe sicher haftet.
[0012] Die am Endprodukt anzubringende Grafik wird
in Dateiform erfasst und als Datei gespeichert. Sie kann
dann in einem Computer durch entsprechende Program-
me bearbeitet werden.
[0013] Insbesondere wird mit einem entsprechenden
Grafikprogramm die Grafikdatei in Einzeldateien aufge-
teilt, wobei die Einzeldateien vorteilhaft im Rip-Format
erzeugt und gespeichert werden. Die Aufteilung in die
Einzeldateien erfolgt so, dass jede Einzeldatei einem der
Holzstäbe zugeordnet ist, auf den der der Einzeldatei
entsprechende Grafikabschnitt aufgedruckt werden soll.
Jedem zu bedruckenden Holzstab ist somit eine Einzel-
datei zugeordnet, die jeweils einen Teil der Gesamtgrafik
beinhaltet.
[0014] Die Einzeldateien werden vorteilhaft für den
Druckvorgang einer Druckmaschine zugeführt, die ent-
sprechend der Einzeldatei den entsprechenden Grafi-
kabschnitt auf den jeweiligen Holzstab direkt druckt.
[0015] Bei einer einfachen Ausführungsform werden
die Holzstäbe in einer vorgegebenen Reihenfolge der
Druckmaschine zugeführt. Dementsprechend sind auch
die Einzeldateien, die den Holzstäben zugeordnet sind,
in einer vorgegebenen Reihenfolge in der Druckmaschi-
ne gespeichert bzw. werden ihr in einer vorgegeben Rei-
henfolge zugeführt.
[0016] Damit das Bedrucken der Holzstäbe auch un-
abhängig von einer vorgegebenen Reihenfolge erfolgen
kann, ist es vorteilhaft, wenn die Holzstäbe mit einer Mar-
kierung versehen werden. Diese Markierung kann bei-
spielsweise ein RFID-Chip oder ein QR-Code sein, der
am jeweiligen Holzstab angebracht wird.
[0017] Bei einer weiteren erfindungsgemäßen Ausbil-
dung wird zur Identifizierung der Holzstäbe als Erken-
nungsmerkmal die Maserung an deren Stirnseite mittels
wenigstens einer Erfassungseinrichtung erfasst. Mit die-
ser Identifizierung können die Holzstäbe bei ihrem Trans-
port durch die Anlage verfolgt werden. Dadurch kann die
Bearbeitung sowie die Bearbeitungsabfolge in der Anla-
ge/Druckmaschine gesteuert werden. Insbesondere
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kann erkannt werden, wenn Holzstäbe ausgeschleust
werden mussten, weil sie beispielsweise gebrochen oder
Ausschuss sind. Dann können Ersatzteile zugesteuert
werden, die wiederum über ihre stirnseitige Maserung
erfasst und verfolgt werden können, wobei deren Bear-
beitung ebenfalls einfach und zuverlässig gesteuert wer-
den kann.
[0018] Die Stirnmaserung der Holzstäbe unterschei-
det sich ausreichend deutlich voneinander, so dass
durch Erfassen der Holzmaserung zuverlässig festge-
stellt werden kann, um welchen Holzstab es sich handelt.
Dementsprechend wird der der Druckmaschine zuge-
führte Holzstab mit dem entsprechenden Grafikabschnitt
bedruckt, der sich durch die entsprechende Einzeldatei
erzeugen lässt. Diese Verfahrensweise ist sehr kosten-
günstig und einfach. Die Holzstäbe müssen nicht in einer
bestimmten Reihenfolge der Druckmaschine zugeführt
werden. Vielmehr wird anhand der Markierung festge-
stellt, um welchen Holzstab es sich handelt. Dann wird
entsprechend dem festgestellten Holzstab die zugehöri-
ge Einzeldatei in die Druckmaschine geladen bzw. von
der Druckmaschine bereitgestellt, die entsprechend die-
ser Einzeldatei den entsprechenden Grafikabschnitt auf
den Holzstab druckt.
[0019] Es kann hierbei eine Software eingesetzt wer-
den, die beispielsweise überprüft, ob die Reihenfolge der
zu bedruckenden Holzstäbe in Ordnung ist, ob die Rei-
henfolge der Holzstäbe unterschiedlich ist, ob ein Holz-
stab fehlt oder beispielsweise ein Stab zu viel ist. Dieses
erfindungsgemäße Verfahren führt zu einer hohen Pro-
duktionssicherheit. Da als Markierung die Maserung an
der Stirnseite der Holzstäbe herangezogen wird, sind kei-
ne zusätzlichen Markierungselemente, wie etwa RFID-
Chips oder ein QR-Code, erforderlich, die zudem noch
am Holzstab befestigt werden müssten. Die stirnseitige
Maserung der Holzstäbe bildet quasi einen Fingerab-
druck des Holzstabes, der somit anhand seiner stirnsei-
tigen Maserung sicher erfasst und verfolgt werden kann.
[0020] Bei einer vorteilhaften Ausführungsform wird
als Erfassungseinrichtung eine Sensorik oder ein Kame-
rasystem eingesetzt.
[0021] Der Anmeldungsgegenstand ergibt sich nicht
nur aus dem Gegenstand der einzelnen Patentansprü-
che, sondern auch durch alle in den Zeichnungen und
der Beschreibung offenbarten Angaben und Merkmale.
Sie werden, auch wenn sie nicht Gegenstand der An-
sprüche sind, als erfindungswesentlich beansprucht, so-
weit sie einzeln oder in Kombination gegenüber dem
Stand der Technik neu sind.
[0022] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Ansprüchen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.
[0023] Die Erfindung wird anhand einiger in den Zeich-
nungen dargestellter Ausführungsformen näher erläu-
tert. Es zeigen

Fig. 1 in schematischer Darstellung ein End-
produkt, das aus mehreren aneinan-

der gesetzten Holzstäben besteht, die
bedruckt sind und unterschiedliche
Breite haben,

Fig. 2 in schematischer Darstellung den Vor-
gang des Bedruckens der Holzstäbe
gemäß Fig. 1,

Fig. 3 in schematischer Darstellung ein aus
Profilstäben zusammengesetztes
Endprodukt mit Bedruckung,

Fig. 4 in schematischer Darstellung das Be-
drucken der Profilstäbe gemäß Fig. 3,

Fig. 5 in schematischer Darstellung ein End-
produkt, das aus bedruckten Holzstä-
ben gebildet ist, die Abstand vonein-
ander haben,

Fig. 6 in schematischer Darstellung ein aus
Holzstäben gebildetes Endprodukt,
bei dem die Holzstäbe Abstand von-
einander haben und an der Ober- und
an zumindest einer Seitenfläche be-
druckt sind,

Fig. 7 in schematischer Darstellung den
Druckvorgang beim Bedrucken der
Holzstäbe gemäß Fig. 6,

Fig. 8 in schematischer Darstellung eine
weitere Ausführungsform eines aus
mehreren bedruckten Holzstäben ge-
bildeten Endproduktes,

Fig. 9 in schematischer Darstellung den Vor-
gang des Bedruckens der Holzstäbe
gemäß Fig. 8,

Fig. 10 in schematischer Darstellung den Zu-
sammenbau von bedruckten Holzstä-
ben,

Fig. 11 in schematischer Darstellung den Vor-
gang des Bedruckens der Holzstäbe
gemäß Fig. 10,

Fig. 12 in schematischer Darstellung einen
Konfigurator, der bei der Herstellung
eines Endproduktes entsprechend
Fig. 1 eingesetzt wird, bei dem die
Holzstäbe aneinander liegen,

Fig. 13 in einer Darstellung entsprechend Fig.
12 den Konfigurator bei der Erzeu-
gung des Druckbildes bei einem End-
produkt, dessen Holzstäbe Abstand
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voneinander haben,

Fig. 14 in schematischer Darstellung ein
CAD-System zur Erzeugung des ge-
wünschten Druckbildes auf dem End-
produkt,

Fig. 15 eine Holzmaserung der zur Herstel-
lung des Endproduktes eingesetzten
Holzstäbe zum Erfassen bzw. Scan-
nen des optischen Fingerabdruckes
des jeweiligen Holzstabes,

Fig. 16 und 17 jeweils in schematischer Darstellung
einen Ablaufplan für eine Teileverfol-
gung der Holzstäbe zur Herstellung
des jeweiligen Endproduktes.

[0024] Mit der im Folgenden beschriebenen Verfah-
rensweise ist es möglich, aus Holzstäben zusammenge-
setzte oder Holzstäbe aufweisende Endprodukte mit ei-
ner Grafik in Form beispielsweise einer Skizze, eines Fo-
tos und dgl. zu versehen, wobei nicht das Endprodukt
selbst, sondern die einzelnen Holzstäbe vor der Erzeu-
gung des Endproduktes bedruckt werden. Die Bedru-
ckung der Holzstäbe erfolgt in vorteilhafter Weise durch
eine Digitaldruckmaschine, die an sich bekannt ist und
darum auch nicht näher erläutert wird. Die Druckmaschi-
ne ist so ausgebildet, dass sie die Holzstäbe in der er-
forderlichen Weise bedruckt, wenn diese an einem oder
mehreren Druckköpfen der Druckmaschine vorbeitrans-
portiert werden.
[0025] Die Holzstäbe können aus Massivholz oder aus
Holzwerkstoffen, beispielsweise MDF, bestehen.
[0026] Es ist auch möglich, dass die Druckmaschine
so ausgebildet ist, dass der oder die Druckköpfe am Holz-
stab vorbeigefahren wird (werden).
[0027] Die Holzstäbe werden nacheinander so be-
druckt, dass das Endprodukt, nachdem die Holzstäbe
zusammengesetzt bzw. angeordnet sind, die gewünsch-
te Grafik aufweist.
[0028] Fig. 1 zeigt beispielhaft eine erste Ausführungs-
form, bei der das Endprodukt 1 als Grafik die Buchstaben
"NATUR" aufweist. Das Endprodukt 1 besteht beispiel-
haft aus vier mit ihren Längsseiten aneinander liegenden
Holzstäben 2, die beispielhaft gleiche Länge, aber unter-
schiedliche Breite haben.
[0029] Jeder Holzstab 2 enthält einen Teil der Grafik
"NATUR". Werden die Holzstäbe 2, wie in Fig. 1 darge-
stellt, mit ihren Längsseiten aneinandergelegt, ergibt sich
die durchgehende Grafik, die sich aus den auf den Holz-
stäben 2 befindlichen Teilgrafiken zusammensetzt.
[0030] Im Ausführungsbeispiel sind die Holzstäbe
gleich lang und haben rechteckigen Umriss. Außerdem
haben die Holzstäbe 2 beispielhaft rechteckigen Quer-
schnitt.
[0031] Abweichend vom dargestellten Ausführungs-
beispiel können die Holzstäbe 2 auch gleiche Breite ha-

ben.
[0032] Fig. 2 zeigt beispielhaft eine Druckmaschine 3,
insbesondere eine Digitaldruckmaschine, mit der nach-
einander die einzelnen Holzstäbe 2 an ihrer einen Ober-
seite bedruckt werden. Dargestellt ist beispielhaft, dass
die in Fig. 1 drei unteren Holzstäbe 2 bereits mit einem
Teil der Grafik "NATUR" bedruckt sind. Der vierte Holz-
stab 2 wird gerade durch die Druckmaschine 3 bedruckt
und bildet im Endprodukt 1 gemäß Fig. 1 den oberen
Holzstab.
[0033] Sämtliche Holzstäbe 2 werden jeweils an ihrer
Oberseite bedruckt, die am späteren Endprodukt 1 die
Sichtseite bildet, auf der sich die Grafik "NATUR" befin-
det.
[0034] Fig. 3 zeigt die Möglichkeit, nicht nur im Quer-
schnitt rechteckige, sondern auch mehreckige Holzstäbe
2 zu bedrucken. Die Holzstäbe 2 haben gleiche Länge,
gleiche Breite und gleichen Querschnitt.
[0035] Wie bei der vorigen Ausführungsform liegen die
Holzstäbe 2 beim Endprodukt 1 mit ihren Längsseiten
aneinander und können fest miteinander verbunden
sein, insbesondere verklebt. Auch die Holzstäbe 2 der
vorigen Ausführungsform können fest miteinander ver-
bunden, vorzugsweise verklebt sein.
[0036] Die Holzstäbe 2 gemäß Fig. 3 haben eine ebene
Unterseite 4 und eine dazu parallele Oberseite 5. Die
Unterseite 4 und die Oberseite 5 haben jeweils rechte-
ckigen Umriss, wobei die Oberseite 5 schmaler ist als
die Unterseite 4.
[0037] An die Längsränder der Unterseite 4 schließen
senkrecht Seitenwandabschnitte 6a an, an die ihrerseits
stumpfwinklig Seitenwandabschnitte 6b anschließen,
welchen die Seitenwandabschnitte 6a mit der Oberseite
5 verbinden.
[0038] Die Holzstäbe 2 haben entsprechend der vori-
gen Ausführungsform durchgehend gleichen Quer-
schnitt. Sie liegen mit den Seitenwandabschnitten 6a an-
einander. Die Seitenwandabschnitte 6b bilden über die
Länge des aus den Holzstäben 2 gebildeten Endproduk-
tes 1 durchgehende V-förmige Vertiefungen 7.
[0039] Bei diesem Ausführungsbeispiel sind auf der
Sichtseite des Endproduktes 1 drei mit Abstand vonein-
ander liegende Grafiken 8 vorgesehen, die sich über die
gesamte Breite des Endproduktes 1 erstrecken, d.h. über
die Oberseite 5 und die Seitenwandabschnitte 6b. Im
Ausführungsbeispiel sind zumindest auch die beiden
randseitigen Holzstäbe 2 des Endproduktes 1 an einem
Seitenwandabschnitt 6a bedruckt. Die Grafiken 8 sind in
Fig. 3 nur schematisiert dargestellt. Die Grafiken 8 sind
beispielhaft in Längsrichtung der einzelnen Holzstäbe 2
mit Abstand nebeneinander angeordnet. Die Sichtseite
des Endproduktes 1 kann auch so gestaltet sein, dass
sich an der Sichtseite nur eine einzige Grafik 8 befindet,
die unterschiedlich breit sein kann.
[0040] Wie aus den Fig. 3 und Fig. 4 hervorgeht, wer-
den die Holzstäbe 2 oder ein Teil der Holzstäbe 2 mittels
der Druckmaschine 3 so bedruckt, dass sich die Grafik
8 vom Seitenwandabschnitt 6b aus bis zum gegenüber-
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liegenden Seitenwandabschnitt 6b erstreckt. Bei den bei-
den randseitigen Holzstäben 2 erstreckt sich die Grafik
8 zumindest auch über die im Endprodukt 1 außen lie-
genden Seitenwandabschnitte 6a.
[0041] Bei den Holzstäben 2, die mit ihren Seiten-
wandabschnitten 6a aneinanderliegen, ist ein Bedrucken
dieser Seitenwandabschnitte 6a nicht vorgesehen, ob-
wohl auch diese Seitenwandabschnitte 6a grundsätzlich
bedruckt sein können.
[0042] Werden die Holzstäbe 2 zum Endprodukt 1 an-
einandergesetzt (Fig. 3), weist das Endprodukt 1 an sei-
ner Sichtseite die jeweilige Grafik 8 auf, die sich vom
Seitenwandabschnitt 6a des in Fig. 3 linken Holzstabes
2 durchgehend bis zum Seitenwandabschnitt 6a des
rechten Holzstabes 2 erstreckt.
[0043] Die Seitenwandabschnitte 6b, welche die Ver-
tiefungen 7 an der Sichtseite des Endproduktes 1 be-
grenzen, sind bedruckt, so dass sich die Grafik 8 auch
durchgehend im Bereich der Vertiefungen 7 erstreckt.
[0044] Entsprechend dem vorigen Ausführungsbei-
spiel werden die Holzstäbe 2 nacheinander der Druck-
maschine 3 zugeführt, mit der auf die Holzstäbe jeweils
ein Teil der Grafik 8 des Endproduktes 1 gedruckt wird.
Sobald die Holzstäbe 2 aneinanderliegend das Endpro-
dukt 1 bilden, ergibt sich die gewünschte Gesamtgrafik
an der Sichtseite des Endproduktes 1.
[0045] Die Grafik an der Sichtseite des Endproduktes
1 kann schwarz-weiß oder auch farbig gestaltet sein. Mit
der Druckmaschine 3 lässt (lassen) sich in einfacher Wei-
se die gewünschte(n) Farbe(n) erreichen.
[0046] Fig. 5 zeigt beispielhaft die Möglichkeit, die
Holzstäbe 2 so zum Endprodukt 1 zusammenzufügen,
dass zwischen den Holzstäben 2 jeweils Zwischenräume
9 gebildet werden. Die Grafik "NATUR" an der Sichtseite
des Endproduktes 1 weist somit Unterbrechungen auf,
die sich durch die Zwischenräume 9 zwischen den Holz-
stäben 2 ergeben. Die Breite 25 der Zwischenräume 9
wird vorteilhaft so gewählt, dass die Grafik "NATUR" an
der Sichtseite des Endproduktes 1 noch gut erkennbar
ist.
[0047] Auch in diesem Falle reicht es aus, wenn die
Teilgrafiken lediglich auf der Oberseite 5 der Holzstäbe
2 aufgebracht werden, die entsprechend der Ausfüh-
rungsform gemäß Fig. 1 über ihre Länge einen konstan-
ten rechteckigen Querschnitt haben. Im Unterschied zum
Ausführungsbeispiel nach Fig. 1 haben die Holzstäbe 2
gleiche Breite.
[0048] Grundsätzlich ist es möglich, dass die Holzstä-
be 2 entsprechend der Ausführungsform nach Fig. 1 un-
terschiedliche Breite aufweisen.
[0049] Die Holzstäbe 2 sind wiederum gleich lang und
gleich dick. Sie können aber auch - dies gilt auch für die
vorigen Ausführungsformen - unterschiedlich lang und
unterschiedlich dick sein.
[0050] Ebenso kann das Endprodukt 1 aus Holzstäben
mit jedweder Profilform zusammengesetzt sein,
[0051] Die einzelnen Holzstäbe 2 werden in der be-
schriebenen Weise nacheinander mittels der Druckma-

schine 3 bedruckt.
[0052] Fig. 6 zeigt ein Ausführungsbeispiel, bei dem
die Holzstäbe 2 - ähnlich dem Ausführungsbeispiel ge-
mäß Fig. 3 - an der Oberseite 5 sowie an den Seiten-
wänden 6 bedruckt sind.
[0053] Je nach Gestaltung der Grafik ist es möglich,
dass die beiden Holzstäbe, welche den oberen und den
unteren Rand des Endproduktes 1 bilden, an ihrer die
Außenseite des Endproduktes 1 bildenden Längsseite
nicht bedruckt sind. Dies ist dann der Fall, wenn sich die
Grafik, wie im dargestellten Ausführungsbeispiel, nicht
über die gesamte Breite des Endproduktes 1 erstreckt,
sondern Abstand von den Längsseiten 6 der endseitigen
Holzstäbe 2 hat.
[0054] Fig. 6 zeigt beispielhaft, dass die Holzstäbe 2
an ihren einander zugewandten Längsseiten jeweils mit
einem Grafikabschnitt bedruckt sind. Die an den Seiten-
wänden 6 vorhanden Grafikabschnitte ermöglichen ei-
nen dreidimensionalen optischen Eindruck.
[0055] Wie aus Fig. 7 hervorgeht, werden die einzel-
nen Holzstäbe 2 nacheinander mit dem entsprechenden
Teil der endgültigen Grafik "NATUR" bedruckt. Hierfür
werden die Holzstäbe 2 entsprechend den vorigen Aus-
führungsformen nacheinander in Transportrichtung 10
der Druckmaschine 3 zugeführt und je nach Druckvor-
gabe und Druckdatei auf der Oberseite und einer oder
den Seitenwänden bedruckt.
[0056] Fig. 8 zeigt ein Beispiel eines Endproduktes 1,
bei dem mit den Holzstäben 2 als Endprodukt 1 eine Holz-
konstruktion erzeugt wird. Beispielhaft ist dargestellt,
dass das Endprodukt 1 einen rechteckigen Rahmen 11
aufweist, der durch vier rechtwinklig aneinander gesetzte
Holzstäbe 2 gebildet wird. Die längeren Holzstäbe 2 bil-
den die Längsseiten des Rahmens 11, während die kür-
zeren Holzstäbe 2 die Schmalseiten des Rahmens 11
bilden. Die kurzen Holzstäbe 2 liegen mit ihren Stirnsei-
ten 12 an den einander zugewandten Längsseiten 6 der
langen Holzstäbe 2 flächig an.
[0057] Innerhalb des Rahmens 11 sind diagonal ver-
laufende weitere Holzstäbe 14 vorgesehen, die mit ihren
Stirnseiten im Eckbereich des Rahmens 11 an dessen
Innenrand angeschlossen sind.
[0058] Der eine Holzstab 14 erstreckt sich diagonal in-
nerhalb der Rahmenöffnung 15. In halber Länge dieses
Holzstabes 14 schließen beiderseits zwei kurze Holzstä-
be 14 an, die mit ihren voneinander abgewandten Stirn-
seiten an den beiden anderen Eckbereichen des Rah-
mens 11 angeschlossen sind.
[0059] Es ist auch möglich, dass das Endprodukt 1
zwei in Bezug auf die Zeichenebene hintereinander lie-
gende Holzstäbe 14 aufweist, die in Ansicht gemäß Fig.
8 einander kreuzen. Diese diagonal verlaufenden Holz-
stäbe 14 können eine Dicke haben, die beispielsweise
der Hälfte der Dicke der den Rahmen bildenden Holz-
stäbe 2 beträgt.
[0060] Sämtliche Holzstäbe 2, 14 sind an ihrer Ober-
seite mit einem Teil der Grafik versehen, welche die fer-
tige Holzkonstruktion als Endprodukt 1 aufweist. Die ein-
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zelnen Holzstäbe 2, 14 werden nacheinander mittels der
Druckmaschine 3 bedruckt, welcher die Holzstäbe 2, 14
in Transportrichtung 10 nacheinander zugeführt werden
(Fig. 9).
[0061] Im Ausführungsbeispiel haben die Holzstäbe 2,
14 jeweils rechteckigen Querschnitt über ihre Länge. Die
die Querstreben bildenden Holzstäbe 14 werden nach
dem Bedrucken noch zugeschnitten, damit sie innerhalb
der Rahmenöffnung 15 im Eckbereich am Rahmen 11
befestigt werden können.
[0062] Die Fig. 10 und 11 zeigen die Möglichkeit, an
Holzstäben Markierungen 16 bis 19 durch ein Druckver-
fahren anzubringen, mit deren Hilfe ein Anwender die
einzelnen Holzstäbe zur Bildung einer Holzkonstruktion
in der richtigen Weise miteinander verbinden kann. Sol-
che Holzstäbe bilden Teile von Bausätzen, mit denen
beispielsweise Regale zusammengebaut werden kön-
nen. Beispielhaft ist ein vertikaler Holzstab 2 dargestellt,
an den ein horizontaler Holzstab 2 mit seiner Stirnseite
angeschlossen werden muss. Damit der Anwender die
genaue und korrekte Einbauposition findet, sind die bei-
den Holzstäbe 2 mit den entsprechenden Markierungen
16 und 17 versehen.
[0063] Der horizontale Holzstab 2 weist beispielhaft
die weitere Markierung 18 auf, mit deren Hilfe der An-
wender den senkrechten Holzstab 2 mittels dessen Mar-
kierung 19 korrekt an den horizontalen Holzstab 2 an-
schließen kann.
[0064] Außer den Positionsmarkierungen können die
Holzstäbe 2 mit weiteren Informationen zur Montage und
Bearbeitung bedruckt sein, beispielsweise einer Kenn-
zeichnung der einzelnen Holzstäbe, Verwendung und
Anbringung mitgelieferter Befestigungsteile, wie Schrau-
ben, Bearbeitungshinweise, falls der Anwender bei-
spielsweise selbst Bohrungen einbringen muss, und
Ähnlichem.
[0065] Die Markierungen 16 bis 19 und Informationen
lassen sich mit Hilfe der Druckmaschine 3 in einfacher
Weise an den jeweiligen Holzstücken anbringen, die
nacheinander in Transportrichtung 10 der Druckmaschi-
ne 3 zugeführt werden.
[0066] Die Holzstäbe 2, 14 werden direkt durch die
Druckmaschine 3 bedruckt.
[0067] Da die Holzstäbe in der Regel eine inhomogene
Oberfläche (bei gewachsenen Werkstoffen) oder eine of-
fenporige Oberfläche (bei Holzwerkstoffstäben z. B.
MDF) aufweisen, werden die Holzstäbe zunächst grun-
diert, beispielsweise mit Primer oder Füller vorbehandelt
und/oder ggf. einfarbig lackiert. Nach der Trocknung der
Holzstäbe 2, 14 muss ggf. noch ein Schleifvorgang
durchgeführt werden. Dann sind die Holzstäbe 2, 14 so
vorbehandelt, dass sie unmittelbar mit den Grafikteilen
bedruckt werden können.
[0068] Abschließend werden die Holzstäbe 2, 14 zu-
mindest an ihrer bedruckten Seite mit einer Deckschicht
versehen, um den gedruckten Grafikteil vor externen Ein-
flüssen zu schützen. Hierfür kann beispielsweise ein
Klarlack verwendet werden, der auf die bedruckte Seite

der Holzstäbe 2, 14 aufgetragen wird.
[0069] Um das Bedrucken der Holzstäbe 2, 14 einfach
und zuverlässig durchführen zu können, wird in ein Soft-
waresystem die gewünschte aufzudruckende Grafik im-
portiert. Die zu bedruckenden Holzstäbe 2, 14 werden
zueinander positioniert. Die entsprechenden Eigen-
schaften und Parameter werden durch einen Konfigura-
tor 20 (Fig. 12) definiert. Die gewünschte Grafik 21 wird
in das Softwaresystem importiert. Die Außenmaße der
Grafik 21 sowie die Abmessungen der Holzstäbe 2 wer-
den im Softwaresystem angegeben.
[0070] Vorteilhaft werden die Verfahrensschritte auf ei-
nem Bildschirm 22 angezeigt.
[0071] Fig. 12 zeigt beispielhaft die Holzstäbe 2, mit
denen das Endprodukt 1 gemäß Fig. 1 zusammenge-
setzt wird und die bedruckt werden sollen. Die Holzstäbe
2 werden in dem Konfigurator 20 hinsichtlich ihrer Maße
wie Länge und Breite, definiert und auf dem Bildschirm
zueinander so positioniert, wie sie beim späteren End-
produkt 1 angeordnet sein sollen.
[0072] Auf dem Bildschirm 22 wird eine Maske 23 an-
gezeigt, welche die Position der Grafik 21 am Endprodukt
1 kennzeichnet. Die Grafik 21 wird auf dem Bildschirm
22 in die Maske 23 an die richtige Position gesetzt bzw.
in die richtige Position verschoben, was durch den Pfeil
12 veranschaulicht ist.
[0073] Die anzuwendende Software kann sich in der
Cloud, in einem Netzwerk oder auch auf einem lokalen
Rechner bzw. lokalen Rechensystem befinden.
[0074] Anhand der Software wird die Verteilung der
Grafik 21 auf die einzelnen Holzstäbe 2 berechnet, ins-
besondere unter Berücksichtigung der Abmessungen
des Endproduktes 1 und der Anordnung und den Abmes-
sungen der einzelnen Holzstäbe 2.
[0075] Hieran anschließend werden die Daten ent-
sprechend der Zahl der Holzstäbe 2 in Einzelteildaten
aufgeteilt, die dem jeweiligen Holzstab 2 zugeordnet
sind. Es entstehen damit Druckbilder für jeden einzelnen
Holzstab 2. Vorteilhaft werden diese einzelnen Daten in
ein Rip-Format umgewandelt, das in Abhängigkeit von
der zum Einsatz kommenden Druckmaschine 3 gewählt
wird. Die Dateien enthalten außerdem Angaben u.a. über
die Farbzusammensetzung (schwarz oder farbig), über
die Druckdichte und dgl. In der Praxis werden aus dem
Druckbild vier Einzelbilder für die Druckfarben Cyan, Ma-
genta, gelb und Schwarz (CMYK) abgeleitet mit den ent-
sprechenden Pixeldefinitionen (Position, Dichte). Diese
Rip-Dateien werden der Druckmaschine 3 geliefert, die
anhand dieser Dateien anschließend den jeweiligen Teil
der Grafik 21 auf die Holzstäbe 2, 14 druckt.
[0076] Die noch nicht bedruckten Holzstäbe werden in
einer definierten Reihenfolge der Druckmaschine 3 zu-
geführt.
[0077] Eine erhöhte Sicherheit beim Bedrucken der
einzelnen Holzstäbe 2, 14 mit dem richtigen Grafikab-
schnitt ergibt sich, wenn jeder Holzstab 2, 14 ein Erken-
nungsmerkmal erhält, z.B. einen RFID-Chip oder einen
QR-Code. Anhand dieses Erkennungsmerkmales wird
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vor dem Druckvorgang zuverlässig erkannt, um welchen
Holzstab 2, 14 es sich handelt. Dann wird die entspre-
chende Rip-Datei der Druckmaschine 3 übergeben, die
entsprechend dem erkannten Holzstab den entspre-
chenden Grafikabschnitt auf den Holzstab druckt.
[0078] Eine alternative und besonders vorteilhafte
Ausführung ergibt sich, wenn als Erkennungsmerkmal
des Holzstabes 2, 14 die Maserung an der Stirnseite des
jeweiligen Holzstabes 2, 14 erfasst wird. Fig. 15 zeigt
beispielhaft die Stirnseite eines Holzstabes 2 mit einer
Stirnmaserung 24. Die Stirnseiten der Holzstäbe 2 wei-
sen unterschiedliche Stirnmaserungen 24 auf. Zur Erfas-
sung dieser Stirnmaserung 24 können Sensoren oder
Kamerasysteme eingesetzt werden, deren Signale ge-
speichert werden, so dass jederzeit eine Zuordnung des
Holzstabes 2, 14 für den Druckvorgang sichergestellt ist.
[0079] Mittels einer Transporteinheit werden die Holz-
stäbe 2, 14 durch die Druckmaschine 3 hintereinander
und mit definierter Geschwindigkeit transportiert. Der
Druckmaschine 3 wird die für den jeweils zu bedrucken-
den Holzstab 2, 14 gehörende Rip-Datei der Druckma-
schine zugeführt deren Druckköpfe entsprechend der je-
weiligen Rip-Datei den entsprechenden Grafikabschnitt
auf den jeweiligen Holzstab 2, 14 drucken.
[0080] Es ist auch möglich, dass die Druckdateien in
der Druckmaschine 3 gespeichert sind. Dann wählt die
Druckmaschine 3 anhand des gerade zu bedruckenden
Holzstabes die zugehörige Druckdatei aus.
[0081] In der Transporteinheit werden die Holzstäbe
2, 14 in geeigneter Weise befestigt, so dass sie beim
Druckvorgang nicht verrutschen können. Werden die
Holzstäbe 2, 14 mittels der Erkennungsmerkmale ge-
kennzeichnet, müssen sie nicht in einer bestimmten Rei-
henfolge durch die Druckmaschine 3 geführt werden.
Kurz vor dem Durchvorgang wird die entsprechende Rip-
Datei zugespielt bzw. ausgewählt, um den jeweiligen
Holzstab 2, 14 mit dem richtigen Grafikabschnitt zu be-
drucken.
[0082] Nach dem Druckvorgang werden die Holzstäbe
2, 14 aus der Druckmaschine 3 herausgeführt und an-
schließend zum Endprodukt 1 zusammengeführt, womit
sich die gewünschte Grafik 21 ergibt.
[0083] Soll ein Endprodukt 1 mit einer Ausbildung ent-
sprechend Fig. 3 erzeugt werden, bei dem die Holzstäbe
2 mit Abstand nebeneinander angeordnet sind, wird mit
Hilfe des Konfigurators 20 (Fig. 13) auf dem Bildschirm
22 dieses herzustellende Endprodukt 1 mit dem Zwi-
schenraum 9 zwischen den Holzstäben 2 abgebildet. Die
Breite 25 der Zwischenräume 9 wird bestimmt. Die Holz-
stäbe 2 werden in der beschriebenen Weise relativ zu-
einander auf dem Bildschirm 22 positioniert. Mit der Mas-
ke 23 wird die Größe und die Position der zu druckenden
Grafik 21 festgelegt.
[0084] Die Software berechnet nunmehr, welche An-
teile der Gesamtgrafik 21 auf die einzelnen Holzstäbe 2
verteilt werden müssen. Die im Bereich der Zwischen-
räume 9 liegenden Teile der Grafik werden softwaremä-
ßig gelöscht. Für die zu bedruckenden Holzstäbe wird

jeweils eine Rip-Datei erzeugt, anhand derer der jewei-
lige Holzstab in der Druckmaschine 3 bedruckt wird.
[0085] Die Zuführung der Holzstäbe zur Druckmaschi-
ne 3 erfolgt in der beschriebenen Weise. Sofern die Holz-
stäbe keine Erkennungsmerkmale, wie RFID-Chip, QR-
Code oder Stirnmaserung 24, aufweisen, werden die
Holzstäbe in der Reihenfolge durch die Druckmaschine
3 geführt, in der sie anschließend zur Bildung des End-
produktes 1 montiert werden. Werden die Erkennungs-
merkmale für die Holzstäbe verwendet, dann ist eine Rei-
henfolge beim Zuführen der Holzstäbe zur Druckmaschi-
ne 3 nicht erforderlich. An der Druckmaschine 3 wird an-
hand des Erkennungsmerkmales unmittelbar vor dem
Druckvorgang der zu bedruckende Holzstab erkannt und
die ihm zugehörige Rip-Datei bereitgestellt.
[0086] Der Ablauf erfolgt dann in gleicher Weise, wie
anhand der vorigen Ausführungsform erläutert worden
ist.
[0087] Bei der Herstellung des Endproduktes 1 gemäß
Fig. 8 wird ein CAD-System 26 eingesetzt (Fig. 14).
[0088] Mit dem CAD-System 26 wird die Holzkonstruk-
tion als Endprodukt 1 gemäß Fig. 8 erstellt. Im nächsten
Schritt wird auch hier eine gewünschte Grafik über die
Konstruktion gelegt und positioniert. Daraus lässt sich
einfach bestimmen, welche Bereiche der Gesamtgrafik
auf den jeweiligen Holzstab 2, 14 gedruckt werden. Die-
jenigen Bereiche des Endproduktes 1, die sich zwischen
den Holzstäben 2, 14 befinden, werden bei der Analyse
der Grafikbereiche gelöscht.
[0089] Für das CAD-System 16 kann jedes geeignete
CAD-Programm herangezogen werden.
[0090] Die Holzstäbe 2, 14 werden nacheinander
durch die Druckmaschine 3 gefördert (Fig. 9) und an-
schließend in der vorgesehenen und konstruierten Wie-
se, beispielsweise nach einem Aufbauplan, zur Holzkon-
struktion zusammengefügt. Damit wird auch die Grafik
auf dem Endprodukt wie gewünscht lesbar bzw. sichtbar.
[0091] Damit auf den Holzstäben 2, 14 der zutreffende
Grafikabschnitt aufgebracht wird, werden sie in der zuvor
beschriebenen Wiese entweder in der Montagereihen-
folge nacheinander durch die Druckmaschine 3 trans-
portiert oder mit Erkennungsmerkmalen versehen, so
dass eine bestimmte Reihenfolge beim Druckvorgang
nicht zu beachten ist.
[0092] Fig. 16 zeigt beispielhaft eine Anlage, mit wel-
cher die Holzstäbe der Druckmaschine 3 zugeführt wer-
den. Die Anlage ist nur beispielhaft zu verstehen. Sie
kann jeden anderen geeigneten Aufbau haben.
[0093] Der Verfahrensablauf wird beispielhaft für ein
Endprodukt 1 beschrieben, das entsprechend der Aus-
führungsform gemäß Fig. 1 die mit ihren Längsseiten an-
einander liegenden Holzstäbe 2.1, 2.2, 2.3, 2.4 aufweist.
[0094] Die Anlage hat einen Querförderer 27, mit dem
die Holzstäbe 2.1 bis 2.4 quer zu ihrer Längsrichtung in
Transportrichtung 28 transportiert werden.
[0095] Auf dem Querförderer 27 werden die Holzstäbe
2.1 bis 2.4 so zueinander ausgerichtet, dass ihre einen
Stirnseiten 29 auf gleicher Höhe liegen. Dies kann durch
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einen entsprechenden, quer zur Transportrichtung 28
verschiebbaren Ausrichter 30 erreicht werden, der gegen
die Holzstäbe 2.1 bis 2.4 verschiebbar ist und hierbei
diese stirnseitig ausrichtet. Beim Vorbeitransport wird die
Stirnmaserung 24 der Holzstäbe 2.1 bis 2.4 mittels eines
Erfassungssystems 38 erfasst, womit diese wie be-
schrieben eindeutig identifiziert werden.
[0096] Die Holzstäbe 2.1 bis 2.4 werden anschließend
in ihrer Längsrichtung durch eine Hobelmaschine 31 ge-
fördert, mit der die entsprechende zu bedruckende Seite
der Holzstäbe 2.1 bis 2.4 so bearbeitet wird, dass ein
einwandfreier Druck auf den Holzstäben sichergestellt
ist. Die Hobelmaschine 31 kann beispielhaft eine Kehl-
maschine sein, mit deren Werkzeugen in bekannter Wei-
se die zu bedruckende Seite der Holzstäbe glattgehobelt
werden kann. Mit der Kehlmaschine ist es möglich, bei
einem Durchgang des Holzstabes alle vier Seiten des
Holzstabes glattzuhobeln. Hierfür ist die Kehlmaschine
in bekannter Weise mit rechten und linken, oberen und
unteren Spindeln versehen, auf denen jeweils Hobelköp-
fe sitzen. Je nachdem, welche Seite des Holzstabes 2.1
bis 2.4 bedruckt werden soll, werden eine, zwei, drei oder
vier Spindeln mit den auf ihnen sitzenden Hobelköpfen
drehbar angetrieben, so dass die entsprechenden Seiten
des Holzstabes bearbeitet werden.
[0097] Sind die Holzstäbe in der beschriebenen Weise
mit Erkennungsmerkmalen versehen, dann können die-
se auch dazu benutzt werden, die Bearbeitung der Holz-
stäbe 2.1 bis 2.4 in der Kehlmaschine zu steuern. Die
Anlage ist hierfür mit entsprechenden Sensoren verse-
hen, welche die Erkennungsmerkmale erfassen und der
Kehlmaschine 31 zuführen.
[0098] Die auf den Spindeln sitzenden Hobelköpfe
sind so gestaltet, dass alle Seiten der Holzstäbe bear-
beitet werden können, falls dies erforderlich ist. So kön-
nen beispielsweise bei den Holzstäben 2 gemäß Fig. 3
profilierte Hobelköpfe eingesetzt werden, um die schräg
zueinander liegenden Seitenwandabschnitte 6a, 6b be-
arbeiten zu können.
[0099] An die Hobelmaschine 31 schließt ein Längs-
förderer 32 an, der beispielhaft ein Transportband ist, auf
dem die in der Hobelmaschine 31 bearbeiteten Holzstä-
be 2.1 bis 2.4 in ihrer Längsrichtung transportiert werden.
[0100] Die Holzstäbe 2.1 bis 2.4 werden vom Längs-
förderer 32 einem Querförderer 33 übergeben, mit dem
die Holzstäbe senkrecht zu ihrer Längsrichtung in Trans-
portrichtung 34 transportiert werden. Vorteilhaft werden
die Holzstücke 2.1 bis 2.4 auf dem Querförderer 33 bei-
spielsweise durch einen quer zur Transportrichtung 34
verstellbaren Ausrichter 35 in ihrer Längsrichtung aus-
gerichtet.
[0101] Die ausgerichteten Holzstäbe 2.1 bis 2.4 wer-
den dann nach dem Quertransport in ihrer Längsrichtung
durch die Druckmaschine 3 transportiert, in der der Holz-
stab in der beschriebenen Weise bedruckt wird.
[0102] Bei der Darstellung gemäß Fig. 16 befinden sich
die Holzstäbe 2.1, 2.2 noch auf dem Querförderer 27,
während der Holzstab 2.3 bereits die Hobelmaschine 31

passiert hat und vom Querförderer 33 der Druckmaschi-
ne 3 zugeführt wird. Der Holzstab 2.4 wird gerade in der
Druckmaschine 3 bedruckt.
[0103] Im Zuführbereich von der Hobelmaschine 31
zur Druckmaschine 3, beispielsweise im Bereich des
Querförderers 33, ist eine Erfassungseinrichtung 37 vor-
gesehen, welche die Stirnmaserung 24 des jeweiligen
Holzstabes erfasst und ein entsprechendes Signal (Iden-
tifizierungsinformation) an die Druckmaschine 3 liefert.
Sie kann dann die zum erfassten Holzstab gehörende
Datei bereitstellen, um ihn zu bedrucken.
[0104] Vor dem Druckvorgang wird überprüft, ob der
in die Druckmaschine 3 einlaufende Holzstab und die
bereitgestellte Einzeldatei für den Druckvorgang zusam-
mengehören. Es findet hierbei ein Vergleich (Rautesym-
bol) zwischen der bereitgestellten Druckdatei (Pfeil 36)
und dem erfassten Holzstab 2.3 statt (Fig. 16). Im Bei-
spielsfall der Fig. 16 gehören die Druckdatei und der
Holzstab 2, 3 zusammen.
[0105] Fig. 17 zeigt beispielhaft den Fall, dass der
Holzstab 2.2 zerbrochen ist. Der Holzstab 2.4 ist bereits
bedruckt und hat die Druckmaschine 3 verlassen, in der
gerade der Holzstab 2.3 bedruckt wird. Als nächstes
müsste der Holzstab 2.2 bedruckt werden, der aber ge-
brochen ist. Darum wird mit dem Querförderer 33 als
nächstes Teil der Holzstab 2.1 zugeführt.
[0106] Die Erfassungseinrichtung 37 erkennt anhand
der Stirnmaserung 24, dass sich auf dem Querförderer
33 der Holzstab 2.1 befindet und sendet ein entsprechen-
des Signal an die Steuerung. Der Vergleich zwischen
dem von der Druckmaschine erwarteten Holzstab (Sig-
nal 36) und dem identifizierten Holzstab 2.1, der als
nächstes zugeführt wird, zeigt, dass diese nicht zusam-
menpassen und ein Eingriff in den weiteren Ablauf not-
wendig ist. Beispielsweise erhält die Druckmaschine 3
ein entsprechendes Signal, damit die zugehörige Datei
für den Druck des Holzstabes 2.1 bereitgestellt werden
kann.
[0107] Außerdem wird ein Signal bzw. ein Hinweis ge-
liefert, dass der an der Reihe gewesene Holzstab 2.2
fehlt. Somit kann der Anwender des Verfahrens einen
neuen Holzstab 2.2 in der beschriebenen Weise zufüh-
ren, um ihn zu bedrucken.
[0108] Nachdem alle Holzstäbe 2.1 bis 2.4 bedruckt
worden sind, können sie in der geplanten Weise zum
Endprodukt 1 zusammengesetzt werden.
[0109] Bei den beschriebenen Ausführungsformen ist
die Grafik nicht auf allen Seiten des Holzstabes 2, 14
vorgesehen. Je nach Gestaltung des Endproduktes 1 ist
es möglich, mit der Druckmaschine 3 sämtliche Seiten
des Holzstabes 2, 14 zu bedrucken. In diesem Falle wer-
den alle zu bedruckenden Seiten des Holzstabes 2, 14
in der beschriebenen Weise vorbehandelt, beispielswei-
se durch Grundieren und ggf. Schleifen.
[0110] Bei sämtlichen Ausführungsformen werden in
der beschriebenen Weise für jeden Holzstab Rip-Dateien
erzeugt, die der Druckmaschine 3 übergeben werden,
deren Druckköpfe entsprechend der zugeordneten Rip-
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Datei den entsprechenden Grafikabschnitt auf den Holz-
stab drucken. Die bedruckten Holzstäbe werden an-
schließend zusammengesetzt, so dass sich die ge-
wünschte Grafik 8 am Endprodukt 1 ergibt.
[0111] Bei Bedarf können die einzelnen Holzstäbe
oder das Endprodukt als Ganzes noch nachbehandelt,
beispielsweise mit einer Klarlackschicht oder Ähnlichem
überzogen werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Aufbringen einer Grafik (8, 16 bis 19,
23) auf einem Endprodukt (1), das zumindest teil-
weise aus einzelnen Holzstäben (2, 14) gebildet ist,
bei dem die Grafik (8, 16 bis 19, 23) durch ein Druck-
verfahren erzeugt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Grafik (8, 16
bis 19, 23) in Grafikabschnitte unterteilt wird, die auf
die Holzstäbe (2, 14) aufgedruckt werden, die nach
dem Bedruckvorgang zusammengesetzt werden,
wobei die Grafikabschnitte der einzelnen Holzstäbe
(2, 14) die Grafik (8, 16 bis 19, 23) am Endprodukt
(1) ergeben.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzstäbe (2,
14) vor dem Bedrucken an der zu bedruckenden Sei-
te grundiert und/oder lackiert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzstäbe (2,
14) vor dem Bedrucken an der zu bedruckenden Sei-
te glattgehobelt und/oder geschliffen werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Grafik (8, 16
bis 19, 23) in Dateiform erfasst und gespeichert wird,
wobei vorzugsweise aus der Grafikdatei einzelne,
den zu bedruckenden Holzstäben (2, 14) zugeord-
nete Einzeldateien erzeugt werden, vorzugsweise
im Rip-Format.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einzeldateien
für den Druckvorgang einer Druckmaschine (3) zu-
geführt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzstäbe (2,
14) in einer vorgegebenen Reihenfolge der Druck-
maschine (3) zugeführt werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzstäbe (2,
14) anhand einer Markierung identifiziert werden,
wobei vorzugsweise anhand der Markierung des
Holzstabes (2, 14) die diesem Holzstab zugeordnete

Einzeldatei ausgewählt wird, die die Druckmaschine
(3) zum Bedrucken des Holzstabes (2, 14) heran-
zieht.

8. Verfahren, insbesondere nach einem der Ansprüche
1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Identifizierung
der Holzstäbe (2, 14) eine Maserung (24) an einer
Stirnseite (29) der Holzstäbe (2, 14) mittels wenigs-
tens einer Erfassungseinrichtung (38) erfasst wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzstäbe (2,
14) unter Nutzung der Identifizierung bei ihrem
Transport durch die Anlage verfolgt werden, wobei
vorzugsweise als Erfassungseinrichtung (38) eine
Sensorik oder ein Kamerasystem eingesetzt wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die aufzudrucken-
de Grafik (21) in ein Softwaresystem importiert wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Außenmaße
der Grafik (21) und die Abmessungen der Holzstäbe
(2) im Softwaresystem angegeben werden.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verfahrens-
schritte auf einem Bildschirm (22) angezeigt werden.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzstäbe (2)
hinsichtlich ihrer Maße, wie Länge und Breite, in ei-
nem Konfigurator (20) definiert und auf dem Bild-
schirm (22) zueinander positioniert werden.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Bild-
schirm (22) eine Maske (23) angezeigt wird, welche
die Position der Grafik (21) am Endprodukt (1) kenn-
zeichnet.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Grafik (21) auf
dem Bildschirm (22) in die Maske (23) an die richtige
Position gebracht wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die aufzudrucken-
de Grafik (21) in ein Softwaresystem importiert wird.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Außenmaße
der Grafik (21) und die Abmessungen der Holzstäbe
(2) im Softwaresystem angegeben werden.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 17,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Verfahrens-
schritte auf einem Bildschirm (22) angezeigt werden.

19. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzstäbe (2)
hinsichtlich ihrer Maße, wie Länge und Breite, in ei-
nem Konfigurator (20) definiert und auf dem Bild-
schirm (22) zueinander positioniert werden.

20. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Bild-
schirm (22) eine Maske (23) angezeigt wird, welche
die Position der Grafik (21) am Endprodukt (1) kenn-
zeichnet.

21. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Grafik (21) auf
dem Bildschirm (22) in die Maske (23) an die richtige
Position gebracht wird.
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