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(57) Abstract: The invention relates to amethod for producing a panel, in particular a furniture or fiooring panel, in which a de-
corative finish, preferably a decorative wood finish, is applied to at least one surface of aplate-shaped Substrate (2), and in which
the Substrate (2) or the decorative finish is provided with aflat, three-dimensional structure (8). The method is essentially charac -
terised in that, in order to produce the structure (8), liquid and/or powdery coating material is applied in one or more layers to the
Substrate or to the decorative finish, regions of the applied coating material are solidified by means of at least one digitally con-
trollable device (7), and the device (7) iscontrolled using structure data present in digital form.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Paneels, insbesondere Mdbel- oder FuBbodenpaneels, bei dem auf min-
destens eine Oberfléche eines plattenférmigen Trégers (2) ein Dekor, vorzugsweise ein Holzdekor aufgebracht wird, und bei dem
der Tréger (2) oder das Dekor mit einer flachigen, dreidimensionalen Struktur (8) versehen wird. Das Verfahren ist im Wesentli-
chen dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung der Struktur (8) flissiges und/oder pulverférmiges Auftragsmaterial ein- oder
mehrschichtig auf den Tréger oder das Dekor aufgebracht wird, dass das aufgebrachte Auftragsmaterial mittels mindestens einer
digital steuerbaren Vorrichtung (7) bereichsweise verfestigt wird, und dass die Steuerung der Vorrichtung (7) unter Verwendung

von in digitaler Form vorliegenden Strukturdaten erfolgt.
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Ver fahren zum Herstell en eines ein Dekor und eine

dr ei di nensi onal e Struktur aufwei senden Paneel s

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Paneel s, insbesondere Mbel- oder FuRbodenpaneel s, bei dem
auf m ndestens eine Oberflache eines plattenf 6rm gen Tréagers
ein Dekor, vorzugsweise ein Holzdekor aufgebracht wrd, und
bei dem der Tré&ager oder das Dekor mt einer flachigen,

drei di mensi onal en Struktur versehen wird. Ferner betrifft die
Erfindung ein nach einem solchen Verfahren hergestelltes

Paneel, insbesondere Mbel- oder FuRbodenpaneel.

Es sind verschiedene Verfahren bekannt, nt denen aus

Hol zwer kst of f platten beschichtete Paneele, insbesondere
FuBbodenpaneel e hergestellt werden. Ein bekanntes Verfahren
besteht zum Beispiel darin, Holzfaser- oder Spanplatten mt
bedruckt em und nel am nhar zi npr agni ertem  Dekor papi er zu
beschichten wund anschlieRend in einer Presse unter Verwendung
eines strukturierten Préagebleches mt einer strukturierten
Qoerfl a&che zu versehen. Das Dekorpapier ist ublicherweise mt
ei ner Hol znachbi | dung, beispiel sweise einem Stabparkett- oder
Hol zdi el ennuster bedruckt. Die eingepragte Struktur soll dann
die Porenstruktur von natirlichem Holz imtieren.

I nsbesondere ist es in diesem Zusamenhang bekannt, ein

Hol zdekor und ein strukturiertes Prageblech aufeinander
abzustimen, so dass die mt dem Pragebl ech eingepréagte
Struktur ndglichst synchron zu dem Hol zdekor ausgebildet ist,
d.h. dass die Struktur in ndglichst genau passender

Uber deckung zu dem zugehorigen Hol zdekor verlauft. Die

passende Ausrichtung des Pragebleches in Bezug au
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Dekor papi er ist jedoch schw erig. Zudem besteht dabei das
Problem dass sich in der Presse das Dekorpapier unter
Ei nwi rkung von Druck und Tenperatur in seinen Abnessungen

verandert. Man spricht diesbeziglich von Papierwachstum

Ei n anderes bekanntes Verfahren zur Herstellung einer

drei di nensional strukturierten Ooerflache auf einem

pl attenf 6rm gen Werkstick besteht darin, ein Dekor,

i nsbesondere Hol zdekor direkt auf das plattenf 6rm ge
Werkstiuck mttels Druckwal zen aufzudrucken und anschli el3end
auf das Dekor eine transparente Versiegelungsschicht durch
Auftrag eines fliel3fahigen Mediuns mttels einer gravierten
Auftragswal ze aufzubringen. Durch diese Verfahrensweise wrd
zwar das Probl em des Papi erwachstuns verm eden, jedoch st
die Qualitat der hierdurch erzielten Strukturierung,

i nsbesondere die mttels der Auftragswal ze erreichte
Strukturtiefe in Bezug auf relativ feine Strukturierungen

noch unbefri edi gend.

Zur Erzielung einer Strukturtiefe von deutlich mehr als 10 pm
(M kroneter) , beispielswise einer Strukturtiefe von 50 pm
wird in der DE 10 2007 019 871 Al ein Verfahren

vorgeschl agen, bei dem der Auftrag des fliel3fahigen Mediuns
Uber eine gravierte Auftragswal ze dergestalt erfolgt, dass
die Auftragswal ze sowohl in ihren eingravierten Vertiefungen
wie auch in den (nicht gravierten) hochstehenden Bereichen
mt dem flielRfahigen Medium benetzt wrd. Auf diese Wise
soll eine dreidinensionale Struktur mt einer Strukturtiefe
von 5 - 500 um erzielbar sein. Nachteilig ist bei diesem
bekannten Verfahren jedoch, dass fur jedes Hol zdekor

m ndestens eine gravierte Dekordruckwal ze sow e eine

zugehorige gravierte Auftragswal ze =zur Erzeugung der
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Qoerfl achenstruktur erforderlich sind. Die Herstellung von
Panellen mt verschi edenen Hol zdekoren, insbesondere der
Wechsel der Dekordruckwal zen sowi e der die dreidi nensionale

Struktur erzeugenden Auftragswalzen ist sehr aufwendig.

Des Weiteren ist aus der DE 10 2005 046 264 Al ein Verfahren
zum Herstellen eines Paneels mt einer dreidi nmensionalen

Qoer f | &chenbeschi chtung bekannt, bei dem die Oberseite einer
mt einem bedruckten Dekorpapier beschichteten Holzwerkstoff -
platte mt einer unbearbeiteten Por’enschi cht, d.h. einer
eigentlich keine Poren aufweisenden Schicht versehen wrd, in
die anschlieRend - ggf. nach Aushéartung - mttels

Laser bearbeitung Poren eingraviert werden. Ferner wird in der
DE 10 2005 046 264 Al eine Verfahrensvariante vorgeschl agen,
bei der eine Hol zfaserplatte zun&chst mt einer

dur opl asti schen G undierbeschichtung versehen wrd, in die
dann eine Porenstruktur durch einen Laser eingraviert wrd.
AnschlieBend wird mttels einer digitalen Druckeinrichtung,

i nsbesondere einem Tintenstrahl drucker ein vollstandiges

Dekor aufgetragen.

Der vorliegenden Erfindung I|iegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben, mt dem sich
dekorative Paneele mt dreidinensionaler Cberflachenstruktur
in hoher CQualitdt kostengiunstig auch in relativ Kleinen

Mengen herstellen |assen.

Erfi ndungsgema® wrd diese Aufgabe durch das Verfahren mt

den Merkmal en des Anspruchs 1 gel 6st.

Bei dem erfindungsgendlen Verfahren w rd auf mndestens eine

Qoerfl ache eines plattenf 6rmgen Trégers ein Dekor, Vorzugs-
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wei se ein Hol zdekor aufgebracht. Ferner wird der Trager oder
das Dekor mt einer flé&chigen, dreidinensionalen Struktur
versehen. Die dreidinensionale Struktur kann dabei

i nsbesondere auch vor dem Aufbringen des Dekors auf den
Trager appliziert werden. Ebenso kann die dreidi nensionale
Struktur aber auch erst nach dem Aufbringen des Dekors auf
dassel be appliziert werden. Erfindungsgemald wird zur

Herstel l ung der Struktur fl Ussiges und/oder pulverf 6rm ges
Auftragsmaterial ein- oder nehrschichtig auf den Trager oder
das Dekor aufgebracht, wobei das aufgebrachte
Auftragsmaterial mttels mndestens einer digital steuerbaren
Vorrichtung bereichsweise verfestigt wird, und wobei die

St euerung der Vorrichtung unter Verwendung von in digitaler

Form vorli egenden Strukturdaten erfolgt.

Durch das erfindungsgenmafBe Verfahren |assen sich

drei di nensionale Strukturen mt grofRer Strukturtiefe

erzeugen. Dies trifft insbesondere =zu, wenn das fllssige

und/ oder pul verf 6rm ge Auftragsmaterial in nmehreren Schichten
auf den Tréager oder das Dekor aufgebracht wrd. |nsbesondere
kénnen so bezogen auf die jeweilige Dekorflache verschiedene
FI a&chenberei che des jeweiligen Paneels mt unterschiedlicher
Strukturhdéhe und/oder Strukturtiefe erzeugt werden. Durch die
Verwendung einer digital steuerbaren Vorrichtung und deren
Steuerung mittels in digitaler Form vorliegender Struktur-
daten | assen sich auf einer einzigen Produktionsanl age

Paneel e mt verschiedenen Dekoren, insbesondere Holzdekoren,
St ei ndekoren und Fant asi edekoren herstellen, ohne dass bei

ei nem Wechsel des Dekors ein aufwendi ger Austausch einer
Auftragswal ze oder eines Pragebleches erforderlich ware. Die
Verwendung digitaler Strukturdaten und einer damt digital

steuerbaren Vorrichtung zum Aufbringen, Verdichten und/oder
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Verfestigen des Auftragsmaterials ernbglicht insbesondere

ei ne kostengunstige, flexibel variierbare Produktion von
Paneel en mt verschiedenen individuellen Dekoren bzw.
Strukturen, und dies in unterschiedlichen Formaten sow e
unterschiedlichen Losgro6Ren. Daritber hinaus ernbglicht die
erfi ndungsgentlle Herstellung der dreidinensionalen Struktur,
wobei an den Stellen spéaterer Vertiefungen der Struktur

vor zugswei se kein Materialauftrag erfolgt oder aber

Uber schiissi ges Auftragsmaterial an diesen Stellen entfernt
und w ederverwendet werden kann, eine erhebliche

Mat eri al ersparnis gegentuber herkdémrichen Verfahren, bei
denen die Poren (Vertiefungen) durch Wgbrennen, Verdrangen

oder Verdichten von Auftragsmaterial erzeugt werden.

Ei ne bevorzugte Ausgestaltung des erfindungsgenilien
Verfahrens sieht vor, dass als Auftragsmaterial ein fllssiges
und/ oder pulverf 6rm ges Auftragsmaterial verwendet wrd, das
sich unter Einwirkung von Strahlung, vorzugsweise Licht-

und/ oder Warnestrahlung verfestigt, wobei das auf den Trager
oder das Dekor aufgebrachte Auftragsmaterial im Bereich der
herzustel l enden Struktur durch Zufidhrung von besagter

Strahlung ortlich begrenzt verfestigt wrd.

Ei ne weitere Ausgestaltung des erfindungsgentif3en Verfahrens
besteht darin, dass als Auftragsmaterial ein flUlssiges

und/ oder pulverf 6rmges Auftragsmaterial verwendet wrd, das
sich unter Einwirkung eines Bindemttels verfestigt, wobei
das auf den Trager oder das Dekor aufgebrachte

Auftragsmat eri al im Bereich der herzustell enden Struktur
durch Zufidhrung von besagtem Bindemttel ortlich begrenzt

verfestigt wird.
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Das erfindungsgemille Verfahren unfasst insbesondere eine
Ausf Ghrungsvari ante, bei der flldssiges und/oder

pul verf 6rm ges Auftragsmaterial gezielt im Wsentlichen nur
im Bereich einer zu erzeugenden Erhebung der

drei di nensionalen Struktur in nehreren Schichten aufgebracht
wird. Alternativ kann das zur Erzeugung einer

drei di nensi onal en Struktur dienende Auftragsmaterial aber
auch erfindungsgenmaR nit deutlichem Uberschuss oder sogar
vol | fl1 &achi g aufgebracht werden, wobei anschliellend eine
ortliche begrenzte Verfestigung des Auftragsmaterials zur
Er zeugung von Erhebungen der dreidinensionalen Struktur
durchgefihrt wrd. Nach der ortlich begrenzten Verfestigung
des Auftragsmaterials wrd dann nicht verfestigtes,
Uberschissiges Auftragsmaterial von dem plattenf 6rm gen
Tréager entfernt. Das Uuberschissige Auftragsmaterial wrd
vor zugswei se zur Herstellung weiterer Strukturabschnitte

w eder ver wendet

Eine weitere vorteil hafte Ausgestaltung des erfindungsgenilien
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass das Dekor mttels
einer digitalen Druckeinrichtung auf den plattenf 6rm gen
Trager aufgedruckt wird. H erdurch wird eine hohe

Flexibilitat hinsichtlich einer Produktion von Paneelen mt
ver schi edenen Dekoren und dreidi nensional en Strukturen,
unterschiedlichen Formaten sow e unterschiedlichen Losgrofien

er nogl i cht

Eine weitere vorteil hafte Ausgestaltung der Erfindung besteht
i n di esem Zusammenhang darin, dass digitale Dekordaten zur

St euerung der Druckeinrichtung durch Scannen von aus

Nat ur pr odukt en, vorzugswei se Echtholz oder Naturstein

hergestellten Mistern gewonnen werden. Hierdurch kdnnen eine
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Vi el zahl verschi edener Dekore auf einfache Wise erfasst und
als digitale Datensatze zur Steuerung der Druckeinrichtung in
ei nem Speicher hinterlegt werden. In weiterer Ausgestaltung
des erfindungsgenmafBen Verfahrens ist vorgesehen, dass auch
die Strukturdaten zur Steuerung der digitalen Vorrichtung,

wel che das Aufbringen, Verdichten und/oder Verfestigen des
Auftragsmaterials bew rkt, durch Scannen von aus Natur-
produkt en, vorzugswei se Echtholz oder Naturstein herge-
stellten Miustern gewonnen werden. Hierdurch |asst sich eine
opti mal e Passgenaui gkeit (Synchronitat ) von Dekor und

drei di rensi onal er Struktur erzielen.

Ei ne optinmal e Passgenaui gkeit von Dekor und dreidi nensional er
Struktur kann in einer weiteren Ausgestaltung des erfindungs-
genalRen Verfahrens auch dadurch erreicht werden, wenn die
Strukturdaten zur Steuerung der digitalen Vorrichtung, welche
das Aufbringen, Verdichten und/oder Verfestigen des
Auftragsmaterials bew rkt, durch Scannen des gegebenenfalls
zuvor auf den plattenf 6rm gen Trager aufgebrachten Dekors

gewonnen wer den.

Eine weitere vorteil hafte Ausgestaltung des erfindungsgendal3en
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass das aufgebrachte
Auftragsmaterial mttels nehrerer digital steuerbarer
Vorrichtungen bereichsweise verfestigt wird, wobei die
Vorrichtungen unterschiedliche Flachenbereiche des Tragers
abdecken. Diese Ausgestaltung ernbglicht eine erhebliche
Produktivitatssteigerung bei der erfindungsgemillen

Herstel l ung der dreidinensionalen Struktur.
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Nachfolgend w rd die Erfindung anhand einer nehrere
Ausf Uhrungsbei spiel e darstellenden Zeichnung néher erlautert.

Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfihrung des erfindungs-

genmdlRen Verf ahrens;

Fig. 2 eine weitere Vorrichtung zur Durchfihrung des

er fi ndungsgenmafRen Verfahrens;

Fig. 3 ein nach dem erfindungsgenmaflen Verfahren
hergestelltes Paneel in vertikaler Langsschnitt-

ansicht; und

Fig. 4 ei nen Abschnitt eines nach dem erfindungsgenéflien
Verfahren hergestellten Paneels in perspektivischer

Darstel l ung .

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung unfasst eine
Fordervorrichtung 1, beispielswise eine FOrderbandanl age,
mttels der mt einem Dekor sow e einer dreidinensionalen
Struktur zu versehende plattenf 6rm ge Trager 2 nehreren

Bear bei t ungsstati onen zugefihrt werden. Die Transportrichtung

der Tréager 2 ist durch den Pfeil P angezeigt.

Die plattenf 6rm gen Trager 2 bestehen beispielsweise aus

Hol zwer kst of f platten, vorzugsweise aus mtteldichten oder
hochdi chten Hol zfaserplatten. Die mt dem Dekor zu versehende
Qoerfl ache des jeweiligen Tréagers 2 wird zundchst mt einer
Grundi erung versehen. Die Gundierung dient einer

Verringerung des Saugverndgens der Tréagerplatte 2 und

verbessert die Haftung eines nachfol gend aufgebrachten
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Dekors. Die Gundierung ist farblich auf das aufzubringende
Dekor abgestimt. Beispielsweise ist die Gundierung

bei gefarbig oder rotlich ausgefihrt, wenn es sich bei dem

auf zubri ngenden Dekor um ein Eichenholz- bzw Kirschhol zdekor
handelt. Wrd dagegen ein Steindekor aufgebracht, so kann die
G undi erung bei spi el sweise einen grauen Farbton besitzen. De
auf den plattenf 6rm gen Tréager 2 aufgebrachte G undierung
wird vorzugsweise mttels Licht- und/ oder Warnestrahl ung
verfestigt und anschlielRend in einer weiteren Bearbeitungs-

Station (nicht gezeigt) geschliffen.

Die so vorbehandelten plattenf 6rmgen Trager 2 werden zum
Auf bringen eines Dekors einer Druckeinrichtung zugefuhrt. De
Druckei nri chtung unfasst vorzugswei se m ndestens eine
digitale Druckeinrichtung 3, beispielsweise eine nach dem
Funktionsprinzip eines Tintenstrahldruckers ausgefuhrte

Dr uckei nri chtung

Die digitale Druckeinrichtung 3 wird mttels digitaler
Dekordaten gesteuert, die in einem Datenspeicher 4,
vorzugswei se einem zentral en Datenspeicher hinterlegt sind
bzw. hinterlegt werden kénnen. Die digitalen Dekordaten

(St euerungsdat en) werden vorzugswei se durch Scannen
(optisches Abtasten) von Vorlagen gewonnen. Bei den Vorl agen
handelt es sich insbesondere um aus Naturprodukten,

bei spi el swei se Echtholz oder Naturstein hergestellte Mister
(Oiginalmuster) . Herzu wrd vorzugsweise ein

hochauf| 6sender Scanner 5 verwendet. Die so gewonnenen
Dekordaten werden in dem Datenspeicher 4 hinterlegt und als
St euer si gnél e durch eine Steuerungseinrichtung 6 an die
Druckeinrichtung 3 Ubertragen. Dabei liegt es auch im Rahmen

der Erfindung, die gewonnenen bzw. gespeicherten Dekordaten
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zuvor zu bearbeiten. Diese Bearbeitung kann beispielsweise
eine Uberarbeitung der Dekordaten hinsichtlich einer
Beseitigung von Fehlstellen des zugrundeliegenden Oiginal-
musters, beispielwise von Astloéchern und/oder Einschliissen,
unfassen. Des Witeren Kkann die Bearbeitung der Dekordaten
ei ne Veréanderung des Farbtons und/oder des Farbkontrastes

unf assen .

Auf die Druckeinrichtung 3 kann eine Trocknungseinrichtung
(nicht dargestellt) folgen, mttels der das auf die jeweilige
Platte 2 aufgebrachte Dekor zumi ndest teilweise verfestigt
wird. Die Trocknung bzw. Verfestigung erfolgt gegebenenfalls

W ederum nmittels Licht- wund/oder Wirnestrahl ung.

Ferner kann auf die Druckeinrichtung 3 eine Auf tragseinrich-
tung (nicht dargestellt) folgen, mttels der auf das Dekor
eine transparente, im Wesentlichen gl eichnilige

Ver si egel ungsschi cht vol | fl &chig aufgebracht wird.

Das aufgedruckte (und gegebenenfalls vollflachig versiegelte)
Dekor wird anschlielRend mnmt einer flachigen,

drei di nensi onalen  Struktur versehen. Erfindungsgemald wrd die
Struktur 8 durch ein- oder nehrschichtiges Aufbringen von

Auf tragsmat eri al hergestel It (vgl. Fig. 3). D es geschieht
mttels einer digital steuerbaren Vorrichtung 7, die unter
Verwendung von in digitaler Form vorliegenden Strukturdaten

gesteuert wird.

Die Strukturdaten werden w ederum durch Scannen (optisches
Abt asten) von aus Natur produkt en, bei spi el sweise Echthol z
oder Naturstein hergestellten Mstern gewonnen und in dem

Dat enspei cher 4 hinterlegt.
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Die Ubertragung der Dekordaten sowie der Strukturdaten von
dem Dat enspei cher 4 an die Druckeinrichtung 3 bzw. die
digitale Vorrichtung 7 zur Herstellung der dreidinensionalen
Struktur erfolgt Uber ein Datennetz, beispielswise ein
Intranet oder das Internet, oder mttels eines

nobi | en/ transportabl en  Dat enspei cher medi uns, das mt der
Druckei nrichtung 3 bzw. der digitalen Vorrichtung 7 verbunden
oder in eine zugehtrige Datenleseeinrichtung (nicht gezeigt)

ei ngel egt und ausgel esen werden kann.

In dem Ausf uhrungsbei spi el gemall Fig. 1 wird als Auftrags-
material zur Herstellung der dreidinensionalen Struktur 8 ein
pul verf 6rm ges , durch Licht- und/ oder Warnestrahlung
verfestigbares Auftragsmaterial verwendet, das sich mt einer

digital separat steuerbaren Vorrichtung aufbringen |asst.

Die dreidinmensionale Struktur 8 wird aus transparent
aushartendem Material hergestellt. We in Fig. 3 gezeigt,
definiert die Struktur 8 kleine Erhebungen 8.1 und
Vertiefungen (Poren) 8.2, wobei die Positionen der Erhebungen
8.1 und Vertiefungen 8.2 auf das Dekor abgestimt sind. So
werden bei spiel sweise auf Stellen eines Hol zdekors, die

Hol zporen darstellen, entsprechende Vertiefungen (Poren) der
Struktur passgenau angeordnet. Man spricht diesbezuglich auch

von Synchronporen oder einer Synchronporenstruktur

Die dreidinensionale Struktur wird vor zugswei se schi cht wei se
mttels einer digital steuerbaren Vorrichtung 7 unter
Verwendung von in digitaler Form vorliegenden Strukturdaten
hergestellt. Die Vorrichtung 7 unfasst hierzu einen der

Druckei nrichtung 3 nachfol genden (ersten) Auftragskopf 7.1
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far pulverf ornmiges Auftragsnaterial, das sich unter

Ei nwi rkung von Licht- und/oder Wirnestrahlung verfestigt.

Die Vorrichtung 7 unfasst vorzugsweise zwei, drei oder
nmehrere solche Auftragskopfe 7.1, 7.2. Der jeweilige
Auftragskopf 7.1, 7.2 ist nmit einer E nrichtung 7.3, 7.4 zur

Verfestigung des flissigen Auftragsmaterials konbiniert.

Mttels des in Fig. 1 als Streukopf ausgebildeten
Auftragskopfes 7.1 wird eine erste Schicht pulverf 6rm gen
Auftragsmaterials im Wesentlichen vollflachig auf die nit dem
Dekor bedruckte OCberseite des jeweiligen plattenf 6rnigen
Tragers 2 aufgebracht. Dem Streukopf 7.1 ist eine

Bear bei tungsstati on nachgeordnet, die einen Bearbeitungskopf
7.3 aufweist, der einen fokussierten Energiestrahl 9,

bei spi el swei se einen Laserstrahl, auf bestinmme Teilbereiche

des aufgebrachten Auftragsmaterials richtet.

Hierdurch wird erreicht, dass das auf das Dekor aufgebrachte
Auftragsmateri al im Bereich der herzustell enden Struktur
durch Zufdhrung der besagten Licht- wund/oder Wirnestrahl ung

ortlich begrenzt verfestigt wird.

Auf den Bearbeitungskopf 7.3 kann ein zweiter oder weiterer
Auf tragskopf {Streukopf ) 7.2 zum Aufbringen einer zweiten

bzw. weiteren Schicht des pulverf 6rnigen Auftragsnaterials

fol gen, das dann w ederum nittels eines Energiestahles 9, den
ein dem Streukopf 7.2 in Transportrichtung P der Trager-
platten 2 nachfol gender Bearbeitungskopf 7.4 abstrahlt,
ortlich begrenzt aufgeschnolzen bzw verfestigt wrd. Um eine

Verfestigung des pulverf ormigen Auftragsmaterials durch
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Li chteinwi rkung zu erreichen, enthadlt dieses beispielswise

ei n Phot opol yner.

Der Bearbeitungskopf 7.3, 7.4, beispielswise Laserkopf, kann
sowohl in Transportrichtung P der plattenf 6rm gen Trager 2
als auch quer zur Transportrichtung verfahren werden. D e
Bewegung und Funktion des jeweiligen Bearbeitungskopfes 7.3,
7.4 werden in Abhangigkeit der gespeicherten Strukturdaten

mttels einer Steuerungseinrichtung 6 gesteuert.

Das nach der ortlich begrenzten Verfestigung bzw.

Verschmel zung des Auftragsmaterials nicht verfestigte,
Uberschissige Auf tragmaterial wrd von dem jeweiligen
plattenf 6rmgen Trager 2 entfernt. Dies erfolgt vorzugsweise
mttels einer Absaugvorrichtung 10. Die Absaugvorrichtung
unfasst hierzu beispielswise ein Sauggebl d4se 10.1, einen
Sammel behalter 10.2 und eine zu dem Sammel behédlter fuhrende
Absaugl eitung 10.3. D e Saug6ffnung der Absaugleitung 10.3
wird in geringem Abstand oberhalb des beschichteten Tragers 2
angeordnet. Das von dem Trager 2 abgesaugte, in dem

Sammel behal ter 10.2 aufgefangene Auftragsmaterial kann zur
Herstellung weiterer Schichten bzw. Abschnitte der

drei di nensionalen Struktur der zu erzeugenden Paneele weiter
verwendet werden. Dementsprechend ist an dem Sanmel behdl t er
10.2 eine Ruckfuhrleitung 10.4 angeschlossen, die nmit einer
Forderschnecke 10.5 oder einem anderen geeigneten Forderer
versehen ist. Die Ruckfdhrleitung 10.4 mindet in m ndestens
ei nem Auf gabe- oder Vorratsbehalter, der dem Streukopf 7.1
bzw. 7.2 zugeordnet ist. Zw schen dem Sanmel behalter 10.2 und
dem Sauggebl &se 10.1 ist ein Ventil oder Absperrmttel 10.6
angeordnet. Ebenso ist zw schen dem Sanmel behalter 10.2 und

der Punpe (Forderschnecke) 10.5 ein Ventil oder Absperrmttel
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10.7 angeordnet. Die Ventile (Absperrmttel) 10.6, 10.7 sind
gegenl aufig steuerbar, d.h. wenn das Ventil 10.6 offen ist,

ist das Ventil 10.7 geschlossen und ungekehrt.

Das Auftragsnaterial, aus dem di e dreidinensionale Struktur
durch ein- oder nehrschichtiges Aufbringen hergestellt wrd,
ist ein Lack oder Kunstharz, der transparent aushéartet. Das
Auftragsnmittel kann dabei abriebf estigkeitserhtéhende

Parti kel , beispielswise Korundpartikel enthalten. Die

abri ebf estigkeitserhdhenden Partikel mnissen dabei nicht mt

j edem der Auftragskopfe 7.1, 7.2 aufgetragen werden.

Bei spi el sweise kann das mt dem ersten Auftragskopf 7.1 auf-
gebrachte Auftragsmateri al kei ne abri ebf esti gkeitserhdhenden
Parti kel enthalten, wihrend das Auftragsmaterial, wel ches mt
dem zweiten und/oder dem letzten Auftragskopf 7.2 aufgebracht

wird, solche Partikel enthéalt.

Nach der Herstellung der dreidinensionalen Struktur wrd der
jeweilige plattenf 6rmige Tréger 2 in eine Vielzahl von

Paneel en zerteilt. Dies erfolgt beispielswise mnittels einer
nmehrere Sagebl atter aufwei senden Sageeinrichtung (nicht
gezeigt) . Ferner ist auch eine Kantenbearbeitung der Paneele
vorgesehen, bei der zunindest deren Léngskanten durch Frasen
nmt Verbi ndungsel enent en, bei spi el swei se Nut- und Feder-

el ementen versehen werden.

In Fig. 2 ist ein weiteres Ausfihrungsbei spi el ei ner
Vorrichtung zur Durchfihrung des erfindungsgenifRen Verfahrens
schematisch dargestellt. Diese Vorrichtung unterscheidet sich
von der Vorrichtung gemall Fig. 1 dadurch, dass die nindestens
eine digitale Druckeinrichtung 3, die mttels digitaler

Dekordaten gesteuert wrd, der mindestens einen digitalen
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Vorrichtung 7 zur Herstellung einer dreidimensionalen

Struktur in Transportrichtung P der plattenf orm gen Tréger 2
nachgeordnet ist. |In diesem Ausfihrungsbeispiel wrd somt
zunachst eine dreidinmensionale Struktur auf dem Trager 2
hergestellt und dann auf die dreidinensionale Struktur ein
Dekor, beispielsweise ein Holz- oder Natursteindekor mttels

der digitalen Druckeinrichtung 3 aufgedruckt.

H nsichtlich des Aufbaus und der Funktion der digitalen
Druckeinrichtung 3 sowi e der Gew nnung und Bearbeitung der
Dekordaten wird zur Vermneidung von W ederholungen auf die

vor st ehenden Erl &ut erungen Bezug genommen.

Bei demin Fig. 2 dargestellten Ausfihrungsbeispiel ei ner
Vorricht ung zur Durchfidhrung des erfindungsgenafRen Verfahrens
besteht die Mglichkeit, auf eine Gundierung des platten-
form gen Tragers 2 zu verzichten oder als Auftragsmaterial

zur Herstellung der dreidinmensionalen Struktur Auftrags-
material zu verwenden, welches zugleich Gundierungs-

ei genschaf ten besitzt.

Das vor dem Dekor auf den Trager 2 aufgebrachte wund zur Her-
stellung einer dreidinensionalen Struktur mittels mndestens
einer digital steuerbaren Vorrichtung 7 bereichsweise
verfestigte Auftragsmaterial ist farblich auf das Dekor
abgestimt. Beispielsweise weist das Auftragsmaterial nach
sei ner bereichsweisen Verfestigung einen beigefarbigen oder
rotlichen Farbton auf, wenn es sich bei dem nachfol genden

auf gedruckten Dekor um ein Hol zdekor handelt.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung 7 ist

bei spi el swei se derart ausgebildet, dass sie im Milti-Pass-
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Verfahren arbeitet. Alternativ kann die Vorrichtung 7 aber
auch derart ausgebildet sein, dass sie im Single-Pass-
Verfahren arbeitet. Beim Single-Pass-Verfahren sind nehrere
Vorrichtungen 7 bzw. 7.3 und/oder 7.4 vorhanden, die in
Transportrichtung P des Tragers 2 nebenei nander angeordnet
sind und jeweils eine bestinte Arbeitsbreite, d. h.

unt erschi edliche Flachenbereiche des plattenf 6rnmigen Tragers
2 abdecken. Beim Milti-Pass-Verf ahren ist dagegen nindestens
eine Vorrichtung 7 bzw. 7.3 und/oder 7.4 vorgesehen, die Uuber
Wer kst Giickfl a&che  hinweg bewegt wird, wobei hier der Vorschub

des Tragers 2 quasi taktweise erfolqgt.

In Fig. 3 ist schematisch ein nach dem erfindungsgenmilRen
Verfahren hergestelltes Paneel in vertikaler Langsschnitt-
ansi eht dargestellt. Das Paneel besteht aus einer Hol zwerk -
stoffplatte 1, beispielsweise einer Spanplatte oder einer-
Hol zf aserplatte. Auf der Sichtseite der als Trager dienenden
Hol zwer kst of f platte 1 ist zuerst eine Gundierschicht 11
angeordnet. Auf die Gundierschicht 11 ist ein Dekor,

bei spi el sweise ein farbiges Hol zdekor, Steindekor oder

Fant asi edekor aufgedruckt. Das eine relativ dinne Schicht 12
bil dende Dekor ist mt einer transparenten Schutzschicht 13
versiegelt. Auf die Schutzschicht {Versiegelungsschicht) 13
ist eine aus nmehreren Schichten 8.11, 8.12, 8.13 aufgebaute
Struktur 8 aufgebracht. Die Schichten 8.11, 8.12, 8.13 der
drei di nensional en Struktur 8 bestehen ebenfalls aus
transparentem Material, beispielswise einem transparent
aushartenden Kunstharz oder Lack. Zumi ndest in der obersten
Schicht 8.13 konnen abriebf estigkeitserhtéhende Korundpartikel
oder dergleichen eingebettet sein. Durch den nehrschichtigen
Auf bau der Struktur 8 ist es nicht nur ndglich, dekorative

Paneel e der genannten Art mt relativ groBer Strukturtiefe zu
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er zeugen. We in Fig. 3 veranschaulicht ist, ernbglicht das
er fi ndungsgenaliRe Ver f ahren zudem eine sehr variable
Gestal tung der Fl anken 8. 21, 8.22 der Vertiefungen (Poren)

8. 2. Die Porenfl anken 8.21, 8.22 kobnnen durch den

nmehr schi chti gen Auf bau der Struktur 8 besonders steil

ausgebi | det wer den. Des Witeren kénnen die Porenfl anken

8. 21, 8.22 durch unterschiedlich breite terrasseartige

Schi cht abséat ze 8.23 definiert wer den. | nshesonder e kdénnen
dadur ch unt erschi edl i che Nei gungswi nkel o1, 2 an der
jeweiligen Por enf | anke 8. 21, 8.22 realisiert wer den.

In Fig. 4 ist ein Abschnitt eines nach einer bevor zugt en

Ausf Uhrungsvari ant e des erfindungsgenalRen Ver f ahr ens
hergestellten Paneel s schemati sch veranschaul i cht, wobei die
Schi cht en bzw. El enente, die den in Fig. 3 gezeigten

Schi cht en und El enenten ent spr echen, mt den gleichen

Bezugszei chen bezei chnet si nd. Es ist zu erkennen, dass

| &ngl i che Er hebungen 8.1 der flachigen, drei di mensi onal en

St rukt ur 8 sowohl durch langliche Verti ef ungen (Poren) 8.24
als auch durch relativ kur ze, qguer verl auf ende Verti ef ungen
(Poren) 8. 25 begrenzt sein konnen.

Di e Ausfihrung der Erfindung ist nicht auf die vorstehend
beschri ebenen Ausf Uhr ungsbei spi el e beschr ankt . Vi el mehr si nd
zahl rei che Vari ant en denkbar, die auch bei abweichender

Gestal tung von der in den beiliegenden Anspr iichen angegebenen
Erfi ndung Gebrauch machen. So liegt es beispiel sweise auch im
Rahmen der Erfindung, dass als Auftragsmateri al ein flUssiges
und/ oder pul verf o6rmges Auftragsmaterial ver wendet wird, das
sich unter  Einwirkung eines Bindenmttels oder einer

Konponent e eines Bindenittels, i nsbesonder e eines Harters

verfestigt, wobei das auf den Trager oder das Dekor
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auf gebrachte Auftragsmateri al im Bereich der herzustellenden
Struktur durch Zufdhrung von besagtem Bindemittel bzw einer
Bi ndeni ttel konmponente o6rtlich begrenzt verfestigt wrd. Das

Bi ndenmittel bzw eine Bindemttel konponente, i nshesondere ein
Harter kann dabei vor und wahrend des Aufbringens auf das
flUssige oder pulverf 6rmge Auftragsmaterial eine fllssige
Konsi stenz aufwei sen und beispielsweise als feiner

Fl Gssigkeitsstrahl mittels eines digital gesteuerten

Spr ihkopfes aufgebracht werden.

Gundséatzlich ist es ausreichend, wenn die dreidi nensionale
Struktur 8 durch Auftragen einer einzigen Schicht aus
Auftragsmaterial hergestellt wrd. Um eine Struktur 8 nit
relativ grofRer Strukturtiefe zu erzielen, ist allerdings
ginstig, die Struktur 8 durch nehrschichtiges, beispielsweise
zwei - oder dreischichtiges Aufbringen von Auftragsmateri al

her zustel | en

Das zur Herstellung der Struktur 8 verwendete Auftrags-
material kann wadhrend der Auftragsphase eine pulverf 6rnige
und/ oder fl Ussige Konsistenz aufweisen. |Insbesondere kann das
Auftragsmaterial als Dispersion auf den Trager 2 oder das

auf gedruckte Dekor aufgetragen und anschlieRend bereichsweise

verfestigt werden.

Wrd als Auftragsmateri al fllUssiges Auftragsnmaterial verwen-
det, so wird dieses vorzugsweise nittels einer oder nehreren
Auftragwal zen auf den Trager 2 oder das Dekor aufgebracht. 1In
diesem Fall wird der Auftragskopf (Streukopf) 7.1 und/oder

7.2 durch eine bzw. nehrere Auftragswal zen ersetzt.
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Pat ent anspr dche

Verfahren zum Herstellen eines Paneels, insbesondere

Mobel - oder FuBBbodenpaneels, bei dem auf m ndestens eine
Qoerfl &che eines plattenf 6rmgen Trégers (2) ein Dekor,
vorzugswei se ein Hol zdekor aufgebracht wrd, und bei dem
der Tré&ager (2) oder das Dekor mt einer flachigen,

drei di nensi onal en Struktur (8 versehen wrd, dadurch
gekennzei chnet, dass zur Herstellung der Struktur (s)

fl Ussiges und/oder pulverf orm ges Auftragsmaterial ein-
oder nehrschichtig auf den Trager oder das Dekor

auf gebracht wird, dass das aufgebrachte Auftragsnmateri al
mttels mndestens einer digital steuerbaren Vorrichtung
(7) bereichsweise verfestigt wird, und dass die Steuerung
der Vorrichtung (79 unter Verwendung von in digitaler

Form vorliegenden Strukturdaten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
als Auftragsmaterial ein fllissiges und/oder pulverf 6rm ges
Auftragsmaterial verwendet wrd, das sich unter E nw rkung
von Strahlung, vorzugsweise Licht- und/oder Wirnestrahl ung
verfestigt, wobei das auf den Tré&ger oder das Dekor

auf gebrachte Auftragsmaterial im Bereich der
herzustel | enden Struktur durch Zufidhrung von besagter

Strahlung ortlich begrenzt verfestigt wrd.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass als Auftragsmaterial ein flissiges und/oder

pul verf 6rm ges Auftragsmaterial verwendet wrd, das sich
unter Einwirkung eines Bindemttels oder einer Komponente

eines Bindemttels verfestigt, wobei das auf den Tréager
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oder das Dekor aufgebrachte Auftragsmaterial im Bereich
der herzustell enden Struktur durch Zufdhrung von besagtem
Bindemttel oder der Bindemttel konponente ortlich

begrenzt verfestigt wrd.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzei chnet, dass nach der ortlich begrenzten
Verfestigung des Auftragsmaterials nicht verfestigtes,
Uberschissiges Auftragsmaterial von dem plattenf 6rm gen

Trager (20 entfernt wrd.

Ver fahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzei chnet, dass
das entfernte Uuberschissige Auftragsmaterial zur
Herstel lung weiterer Strukturabschnitte w ederverwendet

wrd.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis s, dadurch
gekennzei chnet, dass das Dekor mttels einer digitalen
Druckeinrichtung (3) auf den plattenf 6rm gen Tréager (2
oder auf die dreidinensionale Struktur (8 aufgedruckt

wrd.

Ver fahren nach Anspruch e, dadurch gekennzeichnet, dass
digital e Dekordaten zur Steuerung der Druckeinrichtung (3)
durch Scannen von aus Naturprodukten, vorzugsweise

Echthol z oder Naturstein hergestellten Mstern gewonnen

wer den .

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzei chnet, dass die Strukturdaten durch Scannen von
aus Nat ur produkten, vorzugswei se Echtholz oder Naturstein

hergestellten Mistern gewonnen werden.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzei chnet, dass die Strukturdaten durch Scannen des
auf den plattenf 6rm gen Trager (2) aufgebrachten Dekors

gewonnen wer den.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzei chnet, dass die Strukturdaten in einem Speicher

(4 hinterlegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzei chnet, dass das Auftragsmaterial vollflachig auf

den Trager (2) oder das Dekor aufgebracht w rd.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzei chnet, dass als Auftragsmaterial pulverf 6rm ges
Auftragsmaterial verwendet w rd, wobei das pulverf 6rm ge
Auftragsmaterial mttels einer oder nehreren
Streuvorrichtungen (7.1, 7.2) auf den Trager (2 oder das

Dekor aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch
gekennzei chnet, dass als Auftragsmaterial fl Ussiges

Auf tragsmaterial verwendet wrd, wobei das fllssige
Auftragsmaterial mttels einer oder nehreren Auftragwal zen

auf den Trager (2 oder das Dekor aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 13, dadurch
gekennzei chnet, dass das aufgebrachte Auftragsnateri al
mttels nmehrerer digital steuerbarer Vorrichtungen (7)
berei chswei se verfestigt wird, wobei die Vorrichtungen (7

unterschiedl i che Flachenbereiche des Tragers (2 abdecken.
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Ver fahren nach
gekennzei chnet,

auf den Trager

Ver fahren nach
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ei nem der Anspriche 1 bis 14, dadurch
dass das Auftragsmaterial mehrschichtig

oder das Dekor aufgebracht w rd.

ei nem der Anspriche 1 bis 15 dadurch
dass das verwendete Auftragsnateri al

nsbesondere Korundparti kel enthalt.

Paneel , insbesondere Mbbel - oder FuBBbodenpaneel,

hergestellt nach einem Verfahren gemaR ei nem der

1 bis 16.

Anspr tiche
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