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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung einer dekorativen
Oberflache und ein Werkstiick.

[0002] Eine dekorative Oberflache flir Mébel, Fubo-
denpaneele oder Wandpaneele ist Stand der Technik.
Dabei werden Oberflachen von Werkstiicken, wie z.B.
Spanplatten oder MDF-Platten, mit einem dekorativ be-
druckten Papier beschichtet oder direkt nach Aufbringen
einer weiflen Grundierung bedruckt und mit einem
Schutzlack versehen. Die Oberflachen sind haufig Nach-
bildungen von echten Holzoberflachen, Steinen oder
Fliesen. Dabei wird sowohl das Bild (Dekor) der Holzo-
berflache als auch die fiihlbare "haptische" Struktur (fihl-
bare Holzporen und Astlécher) nachgebildet. Die Ober-
flachen, die beschichtet werden, kdnnen (auch im Sinne
der vorliegenden Erfindung) aber auch Rollenware wie
bedrucktes Papier oder bedruckte Kunststofffolien sein.
[0003] Die optische Nachbildung von Dekorbildern
wird nach dem Stand der Technik sowohl mit analogen
Druckverfahren als auch mit digitalen Druckverfahren
nach einer digitalen Bildvorlage erzeugt. Zur Erzeugung
der haptischen, flihlbaren Struktur mit einer Strukturtiefe
von Ublicherweise 5 - 500 wm, bevorzugt 10-100 pm,
wird nach dem Stand der Technik ein analoges Verfah-
ren, wie z.B. die Pragung mit strukturierten Prageblechen
("Matrizen"), eingesetzt. Es ist zudem bekannt, solche
Strukturen mit digitalen Verfahren zu erzeugen, wie dies
in der DE 10 2015 110 236 A1 und DE 10 2009 044 802
A1 gezeigt ist.

[0004] Die DE 10 2007 055 053 A1 offenbart ein Ver-
fahren zur Bearbeitung einer strukturierten Oberflache
eines Pragewerkzeuges ("Matrize"), wobei sich der
Glanzgrad einer ersten Beschichtung von dem einer
zweiten Beschichtung unterscheidet, um beispielsweise
Holzporen besser nachzuempfinden. Bei anschlielen-
der Verwendung eines solchen Pragewerkzeuges zur
Herstellung eines fertigen Produktes, z.B. eines Fu3bo-
denpaneels, bestehend aus einer HDF-Tragerplatte und
einem bedruckten, Melamin-impragnierten Papier als
Dekorschicht, werden nach der Verpressung mit dem
Pragewerkzeug bei einem optischen Sichtwinkel von we-
niger als 45 Grad im Gegenlicht die im Papier dekorativ
gedruckten Holzporen auch durch Glanzgradunterschie-
de der ausgehéarteten Melaminoberflache, abgeformt
von der unterschiedlich bearbeiteten Oberflache der Ma-
trize, sichtbar. Die Herstellung eines solchen Pragewerk-
zeuges ist ein aufwendiger Prozess. AulRerdem werden
die Pragewerkzeuge meist in Kurztaktpressen verwen-
det, bei denen der Wechsel von einem Pragewerkzeug
zum anderen langere Zeit dauert, zumindest ca. 15 - 30
min.

[0005] SchlieRlich offenbartdie WO 2010/079014 A2
ein Bauelement aus Holzwerkstoff mit aufgedrucktem
Dekor und unterschiedlichem Glanzgrad.

[0006] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine optisch und haptisch ansprechende Ober-
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flache mit einer optimierten Strukturierung zu erzeugen.
Weiterhin soll es mdglich sein, optische und haptische
Eigenschaften an einer Oberflache raumlich passend an-
zuordnen, also z.B. eine glanzende Pore auch raumlich
genau uber der optisch gedruckten Holzpore anordnen
zu kénnen.

[0007] Diese Aufgabe wird mit Merkmalen der unab-
hangigen Anspriiche geldst. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0008] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren wird
zunachst ein Werkstick, beispielsweise eine Platte aus
einem Holzwerkstoff, zu einer Beschichtungsstation zu-
gefuihrt, um dann an einer Oberflache vollflachig einen
ersten flissigen Lack mit einer groben Strukturierung
aufzutragen, bei der ein Dickenunterschied zwischen di-
ckeren Bereichen und diinneren Bereichen mindestens
50 wm, insbesondere mindestens 100 wm, beispielswei-
se zwischen 150 pm und 400 pm betragt.

[0009] Vorzugsweise wird die erste Lackschicht mit
grober Strukturierung dann mindestens teilweise ausge-
hartet.

[0010] Vorzugsweise kann dann auf diese erste Lack-
schicht ein Dekorbild durch einen mehrfarbigen Druck
aufgedruckt werden, wobei optional das Dekorbild auch
schon vor der ersten Lackschicht aufgedruckt werden
kann, wobei dann der erste Lack zumindest teilweise
transparent ist, damit das Dekorbild sichtbar bleibt. Al-
ternativ kann das Werksttick auch zu Beginn mit einem
Dekorbild versehen sein.

[0011] Auf die Lackschicht mit grober Strukturierung
und beispielsweise sichtbarem Dekorbild wird nun erfin-
dungsgemal ein zweiter flissiger, zumindest teilweise
transparenter Lack zum bereichsweisen Erzeugen einer
feinen Strukturierung aufgebracht.

[0012] Vorzugsweise wird dieser zweite Lack dann
ausgehartet, wobei der Dickenunterschied im Bereich
der feinen Strukturierung an der zweiten Lackschichtklei-
ner 50 um, insbesondere kleiner 30 wm, beispielsweise
zwischen 5 pm und 25 pm, ist.

[0013] Dadurch ist ein sichtbares Dekorbild mit min-
destens zwei Lackschichten beschichtet, die eine unter-
schiedliche Strukturierung an der Oberflache erzeugen,
eine grobe Strukturierung mit gréReren Dickenunter-
schieden und eine feine Strukturierung mit kleineren Di-
ckenunterschieden. Dadurch wird die Oberflache optisch
und haptisch weniger gleichférmig.

[0014] Vorzugsweise ist der Glanzgrad im Bereich der
feinen Strukturierung um mindestens 10 Glanzeinheiten
unterschiedlich als im Bereich der groben Strukturierung.
Der Glanzgrad der ersten Lackschicht kann dabei vor-
zugsweise mindestens 20 Glanzeinheiten von dem
Glanzgrad der zweiten Lackschicht abweichen, wobei
die Glanzeinheiten nach DIN EN ISO 2813:2015-02 bei
einem Winkel von 60° gemessen werden. Dadurch wird
ein optisch deutlich wahrnehmbarer Glanzeffekt erkenn-
bar. Das Einstellen des Glanzgrades kann beim Aufdru-
cken durch die TropfchengréRe und/oder die Trépfchen-
anzahl pro Flache oder durch den Einsatz von Mattie-
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rungsmitteln variiert werden.

[0015] Die Glanzmessung erfolgt nach DIN EN ISO
2813:2015-02. Fur die Glanzmessung wird die Lichtmen-
ge, die eine Oberflache im Verhaltnis zu einem Referenz-
standard aus poliertem Glas reflektiert, gemessen. Die
dabei verwendete Maleinheit ist GU (Gloss Units bzw.
Glanzeinheiten). Die an der Oberflache reflektierte Licht-
menge ist abhangig vom Einfallswinkel und den Eigen-
schaften der Oberflache. Bei der Glanzmessung kdnnen
unterschiedliche Einfallswinkel (20°, 60° und 85°) ver-
wendet werden, um den Reflexionsgrad zu erfassen, wo-
bei vorzugsweise mit dem Einfallswinkel von 60° gemes-
sen wird. Alternativ kann auch der Mittelwert von Mes-
sungen zu den drei Einfallswinkeln verwendet werden.
Der Reflexionsgrad vergleicht die von einem Glanzmess-
gerat abgestrahlte und empfangene Lichtenergie in Pro-
zent bei einem bestimmten Einfallswinkel.

[0016] Alle Oberflachen oder Abschnitte von Oberfla-
chen, die nach der Norm bei der Messung mit einem
Glanzgradmessgerat weniger als 20 Glanzeinheiten er-
zielen, werden als "matt" definiert, und alle Oberflachen
oder Abschnitte von Oberflachen, die mehr als 60 Glan-
zeinheiten erzielen, werden als "glanzend" bezeichnet.
Eine der beiden Lackschichten kann matt und die andere
gléanzend ausgebildet sein.

[0017] Fir eine feine Einstellung des Glanzgrades
werden die Tropfchen der zweiten Lackschicht mit einer
TropfchengréRRe vorzugsweise kleiner als 100 pL, insbe-
sondere kleiner als 10 pL, aufgespritzt. Dabei kdnnen
optional an der zweiten Lackschicht ebenfalls unter-
schiedliche Glanzgrade eingestellt werden, sodass auch
innerhalb der zweiten Lackschicht Glanzunterschiede
vorhanden sein kdnnen.

[0018] Der Auftrag des ersten Lackes erfolgt vorzugs-
weise mit mindestens einer Druckwalze, die an einer
Oberflache des Werkstlickes abrollt. Die Druckwalze
kann beispielsweise graviertsein und ein elastisches Ma-
terial an einer aulReren Oberflache oder einem inneren
Ring aufweisen. Dann kann die gravierte Walze unmit-
telbar an der Oberflache des Werkstlickes abrollen. Al-
ternativ kann ein Auftrag des ersten Lackes tber min-
destens zwei Walzen erfolgen, wobei von einer ersten
Walze der erste Lack auf eine zweite Auftragswalze tber-
tragen wird, die dann den ersten Lack auf die Oberflache
des Werkstiickes Ubertragt.

[0019] Der Auftrag des zweiten Lackes zur Erzeugung
der feinen Strukturierung erfolgt vorzugsweise durch
mindestens einen digitalen Druckkopf. Dadurch kann be-
sonders genau ein optischer Bereich eines Dekorbildes
an seine haptischen Eigenschaften raumlich passend
angeordnet werden. Beispielsweise kann Uber die feine
Strukturierung eine leichte Holzmaserung nachempfun-
den werden, die deckungsgleich zu einer Holzmaserung
des Dekorbildes angeordnet ist.

[0020] Alternativ oder zusatzlich kann der Auftrag des
zweiten Lackes auch nach dem Auftrag eines zunachst
flissigen Lackes erfolgen, wobeidann Lacktrépfchender
zweiten Lackschicht in das noch fliissige Material zur Er-
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zeugung einer feinen Strukturierung aufgespritzt wer-
den. Dabei kdnnen die Lacktropfchen aus dem gleichen
Material wie die flissige Schicht bestehen. Das Aufbrin-
gen einer Vielzahl von Lacktrépfchen in die noch flissige
Lackschicht mit digitalen Druckk&pfen erfolgt beispiels-
weise mit Lacktropfchen miteinem Volumen von weniger
als 10 pL, die mit einer Geschwindigkeit groRer als 1
m/sec auf den noch flissigen Lack aufgespritzt werden.
[0021] In einer alternativen Ausgestaltung bestehen
die Lacktropfchen aus einem anderen Material als der
flissige Lack, die nach dem Auftreffen eine chemische
Reaktion mitdem fliissigen Lack eingehen, der die Ober-
flache an den Stellen optisch und/oder haptisch veran-
dert. Der flissige Lack kann statt einer chemischen Re-
aktion auch eine physikalische Reaktion durch das Auf-
treffen auf den flissigen Lack bewirken, wobei sich die
aufgespritzten Trépfchen innerhalb von weniger als 5 Mi-
nuten durch Verdunsten verfliichtigen.

[0022] Das erfindungsgemalRe Verfahren wird vor-
zugsweise bei plattenférmigen Werkstlicken, insbeson-
dere aus einem Holzwerkstoff eingesetzt. Es ist aber
auch maoglich, in einer alternativen Ausfiihrungsform an
Stelle eines plattenférmigen Werkstiickes eine Rollen-
ware zu beschichten. Dabei kann es sich beispielsweise
um dekorativ bedrucktes Papier oder eine Kunststofffo-
lie, beispielsweise aus ABS, PP, PE oder dhnliche Ma-
terialien handeln. Das Papier kann ein Flachengewicht
zwischen 20 g/m2 und 300 g/m2 haben. Die Kunststoff-
folien kdnnen eine Dicke von 0,05 mm bis zu 5 mm haben.
Bei der Rollenware kann es sich beispielsweise um Kan-
tenbander handeln, die an Stirnseiten von plattenférmi-
gen Werkstiicken bei der Mébelplattenherstellung fixiert
werden.

[0023] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielenim Detail anhand der beigefiigten
Figuren naher erlautert. Sie zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung eines mit Hilfe
des erfindungsgemafen Verfahrens herge-
stellten, plattenformigen Werkstiickes im
Querschnitt,

Figur 2  eine weitere schematische Darstellung eines
mit Hilfe des erfindungsgemafien Verfahrens
hergestellten, plattenformigen Werkstlickes
mit einer angedeuteten Holzpore in der Drauf-
sicht,

eine Oberflache eines bedruckten Werkst-
ckes, und

Figur 3

Figur4 eine Ansichteines erfindungsgemafen Werk-

stiickes mit mehreren Schichten.

[0024] InFigur1istein plattenférmiges Werkstiick 1.0
gezeigt, an dem an einer Oberflache eine optionale erste
Grundschicht 1.1 aufgebracht ist. AuBerdem ist optional
auf dem Werkstlick 1.0 bereits vordem Auftrag der ersten
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Grundschicht 1.1 ein Dekorbild aufgedruckt, z.B. eine
Holznachbildung oder eine Fliesendarstellung. In einer
alternativen Ausfiihrungsform kann auch nach dem Auf-
trag der ersten Grundschicht 1.1 oder nach dem Auftrag
einer strukturieren zweiten Grundschicht 1.2 ein Dekor-
bild aufgedruckt werden, beispielsweise unter Nutzung
eines 4-farbigen Digitaldruckers. Auf die erste Grund-
schicht 1.1. ist eine zweite flissige Grundschicht 1.2 auf-
gebracht. Diese zweite Grundschicht 1.2 ist durch digital
aufgespritzte Tropfchen 1.3 strukturiert worden, so dass
die Oberflache nicht mehreben ist, sondern eine Struktur
aufweist und eine erste Lackschicht mit einer groben
Strukturierung ausbildet. AnschlieRend wird eine weitere
Lackschicht 1.4 aufgebracht, die einen ersten Glanzgrad
aufweist. Auf die erste Lackschicht 1.4 wird dann eine
zweite Lackschicht 1.5 Giber Digitaldruckkdpfe zur Erzeu-
gung einer feinen Strukturierung aufgebracht, wobei die
zweite Lackschicht 1.5 die Oberflache der ersten Lack-
schicht 1.4 nur teilweise bedeckt. Die Lackschichten 1.4
und 1.5 werden nacheinander oder gemeinsam ausge-
hartet, beispielsweise uUber UV-Strahlung. Die zweite
Lackschicht 1.5 hat nach der Aushartung einen anderen
Glanzgrad als die erste Lackschicht.

[0025] Statt der Strukturierung der zweiten Grund-
schicht 1.2 durch digital aufgespritzte Tropfchen ist es
auch maglich, eine Grundschicht durch andere Verfah-
ren zu strukturieren, beispielsweise lber nur bereichs-
weisen Auftrag oder Pragematrizen. Zudem ist es mog-
lich, das Dekorbild statt auf einer ebenen Oberflache
auch auf eine strukturierte Oberflache aufzutragen.
[0026] In Figur 2 isteine Draufsicht auf das plattenfor-
mige Werkstiick 1.0 der Figur 1 gezeigt und es ist er-
kennbar, dass das Dekorbild eine Holzpore 2.5 und ge-
maserte Holzbereiche 2.4 umfasst. Die unterschiedli-
chen Bereiche der Holzpore 2.5 und der gemaserten
Holzbereiche 2.4 kdnnen durch die zweite Lacksicht 1.5
auch einen unterschiedlichen Glanzgrad aufweisen, wo-
bei die Dekorbereiche des Bildes und die unterschiedli-
chen Glanzbereiche durch den Lackauftrag vorzugswei-
se deckungsgleich sind.

[0027] Ineinemweiteren Ausfiihrungsbeispiel wird auf
eine Tragerplatte aus einem Holzwerkstoff oder eine
Platte aus einem anderen Werkstoff mit einer Dicke von
mindestens 4 mm, vorzugsweise 8 bis 16 mm und &u-
Reren Abmessungen von mindestens 200 mm Breite und
mindestens 400 mm Lange zunachst mit einem UV-har-
tenden, weiBen Grundlack beschichtet, beispielsweise
mit einer Menge von etwa 20 g/gm. Dieser weilRe Grund-
lack wird anschlieRend unter UV-Bestrahlung ausgehar-
tet.

[0028] Anschliefend wird die Tragerplatte einer digi-
talen Druckvorrichtung zugefiihrt, in der ein Druckbild,
beispielsweise eine Nachbildung von kleinen Fliesen als
Mosaik, einem Holzdekor oder einem anderen Muster,
mit einem 4-Farbendruck als CMYK aufgebracht wird.
[0029] In Figur 3 ist beispielhaft fir ein Druckbild ein
Muster mit zwei verschiedenfarbigen Mosaikfliesen ge-
zeigt, das auf ein plattenférmiges Werkstlick 3.0 gedruckt
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ist, wobei helle Mosaikfliesen 3.1 und dunklere Mosaik-
fliesen 3.2 vorgesehen sind. In einer alternativen Aus-
fuhrungsform kénnen auch eine Vielzahl anderer Farben
von Fliesen oder Mosaiken mit bildhaften Darstellungen
verwendet werden.

[0030] Anschlielend wird auf das so bedruckte Werk-
stiick 3.0 eine dinne Grundlackschicht von 5-15 g/gm
eines ebenfalls UV-hartenden Lackes aufgetragen und
(teilweise) mit UV-Licht ausgehartet. In einer alternativen
Ausfihrungsform kann diese Grundlackschicht auch
komplett entfallen oder durch einen Lésemittellack oder
einen wassrigen Acrylatlack ersetzt werden, der an-
schliefend physikalisch getrocknet wird.

[0031] Auf die erste Grundlackschicht oder alternativ
direkt auf das gedruckte Bild wird anschlielend eine
Grundlackschicht 1.2 als eine strahlenhartende Lack-
schicht mit grober Strukturierung, vorzugsweise auf
Acrylatbasis aufgebracht, in einer Schichtstarke von 100
- 500 uwm. Die Grundlackschicht 1.2 kann durch Digital-
druckkdpfe oder durch Druckwalzen oder andere Ver-
fahren aufgebracht werden. Direkt nach dem Aufbringen
dieser zweiten Grundlackschicht 1.2 wird vor dem Aus-
harten in die noch flissige Schicht optional mittels einer
digitalen Druckvorlage mit Digitaldruckkdpfen eine zwei-
te, transparente Lackschicht 1.3 gedruckt. Bei dem Auf-
tragen dieser Lackschicht 1.3 kann die TropfchengréRe
zwischen 1 pL und 100 pL variieren. Als digitale Druck-
vorlage wird diejenige verwendet, die auch zu dem Druck
des oben beschriebenen Fliesenmosaiks genutzt wurde.
Diese Druckvorlage wird vorher elektronisch so abge-
wandelt, dass nur in die Zwischenrdume 3.3 der Mosa-
ikfliesen 3.1 und 3.2 gedruckt wird. AnschlieRend wird
die strahlenhartende Grundlackschicht 1.2 zusammen
mit der Lackschicht 1.3 miteiner UV-Lampe ausgehartet.
In einer alternativen Ausfiihrungsform kann die Aushar-
tung auch mittels Elektronenstrahlung erfolgen.

[0032] Im Ergebnis erhalt man eine mit einem Fliesen-
mosaik bedruckte Tragerplatte, in der die Zwischenrau-
me 3.3 als Fugen zwischen den Mosaikfliesen 3.1 und
3.2um 10 - 60 um vertieft sind.

[0033] Anschlielend wird der Glanzgrad von zumin-
dest Teilen der gesamten Oberflache durch den mindes-
tens teilweisen Auftrag einer zweiten Lackschicht 1.4 mit
anschlieBender Trocknung auf den gewtlinschten Wert
eingestellt, wobei der Glanzgrad der ersten Lackschicht
1.3 von dem Glanzgrad der zweiten Lackschicht ab-
weicht.

[0034] Ineiner alternativen Ausfiihrungsform kann au-
Rerdem der zusatzliche Auftrag einer dritten Lackschicht
1.5 vor oder nach dem Aushéarten der zweiten Lack-
schicht 1.4 durchgefiihrt werden, wobei die dritte Lack-
schicht 1.5 ebenfalls durch eine Vielzahl von auf die
Oberflache abgegebenen Tropfchen mit einer Grofie von
3 - 100 pL besteht. Mit dieser dritten Lackschicht kann
sowohl der Glanzgrad in Teilbereichen nochmals veran-
dert werden als auch die Oberflachenstrukturtiefe der
noch nicht ausgehérteten Lackschicht 1.4 beeinflusst
werden.
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[0035] Die Lackschichten 1.4 und 1.5 kénnen auch
komplett entfallen, wenn gleichzeitig mit der zur Struktu-
rierung aufgebrachten zweiten Grundlackschicht 1.2
auch der Glanzgrad durch Aufbringen der ersten Lack-
schicht 1.3 verandert wird.

[0036] Die Oberflache der Mosaikfliesen 3.1 und 3.2
hat nun einen Wert von beispielsweise 60 - 90 Glanzein-
heiten, wahrend der Glanzgrad an den Zwischenrdumen
3.3 beispielsweise nur 20 bis 40 Glanzeinheiten betragt.
[0037] Optional kann der Glanzgrad an den Zwischen-
raumen 3.3 auch durch eine weitere Lackschicht abge-
senkt werden, die abschlieRend durch eine weitere digi-
tale Druckeinrichtung mit einem transparenten, UV-har-
tenden Lack in die abgesenkten Zwischenrdume ge-
druckt wird. Dann werden mehr als nur zwei Lackschich-
ten zur Einstellung des Glanzgrades aufgebracht.
[0038] Zum Aufdrucken einer eher matteren Lack-
schicht werden Tropfchengrofien von 3-6 pL verwendet,
die innerhalb von 0,5 - 2 sec. nach dem Auftreffen auf
der Oberflache mittels UV-LED Strahlung soweit ange-
hartet werden, dass sie nicht mehr verflieRen konnen.
Dadurch entsteht in diesen Bereichen eine Oberflachen-
struktur, die das auftreffende Licht nicht mehr gerade re-
flektiert. Der Glanzgrad ist damit auf Werte von 30 Glan-
zeinheiten und weniger abgesenkt.

[0039] Die zweite Lackschicht kann bei dem erfin-
dungsgemaflien Verfahren wahlweise einen hdheren
oder niedrigeren Glanzgrad als die erste Lackschicht be-
sitzen. Das Einstellen des Glanzgrades kann beispiels-
weise Uber folgende Verfahren erfolgen:

Variante 1:

[0040] Matte Bereiche durch die erste Lackschicht be-
stehen aus vorher (analog oder digital) aufgetragenem
mattem Lack, beispielsweise mit Mattierungsmitteln oder
durch eine Excimer-Mattierung. Glanzende Bereiche der
zweiten Lackschicht bestehen aus durch digitale Druck-
kopfe aufgetragenem Lack, der aus einer Vielzahl von
einzelnen Tropfchen gebildet wird, was eine abschnitts-
weise sehr glatte Oberflache und damit einen hohen
Glanzgrad ergibt. Dabei haben die Tropfchen eine GréRRe
von mindestens 6 pL, und die Aushartung erfolgt erst
nach einer Verlaufsphase von mindestens 1 sec, bevor-
zugt erst nach mehr als 5 sec.

Variante 2:

[0041] Die glanzenden Bereiche der ersten Lack-
schicht bestehen aus vorher (analog oder digital) aufge-
tragenem glanzenden Lack, matte Bereiche der zweiten
Lackschicht bestehen aus digital aufgetragenem Lack
aus einer Vielzahl kleinster Tropfchen mit einer Tropf-
chengréfle von kleiner als 8 pL, bevorzugt kleiner als 3
pL, welche innerhalb von weniger als 3 sec nach dem
Auftragen, bevorzugt weniger als 1 sec nach dem Auf-
trag, mindestens teilweise ausgehartet werden.

[0042] Die Aushartung erfolgtbeibeiden Varianten be-
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vorzugt durch eine UV-LED Lampe, die in Durchlaufrich-
tung innerhalb von weniger als 100 mm nach den Digital-
druckkopfen angeordnet ist, welche die Vielzahl der
Tropfchen auf die Oberflache auftragen.

[0043] Fir die Herstellung einer matten Lackschicht
kénnen dem Lack Mattierungsmittel zugesetzt werden,
beispielsweise PE-Wachse oder Kieselsauren. Der An-
teil der Mattierungsmittel an dem Lack kann zwischen
2% bis 6%, insbesondere 3% bis 5% (Gewichtsprozent)
liegen.

[0044] Die unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispiele
der Figuren 1 und 3 kénnen im Hinblick auf den Auftrag
und die Strukturierung einer Schicht beliebig miteinander
kombiniert werden. Auch die Anzahl der Schichten auf
dem Werkstilck ist frei wahlbar, je nachdem, welche
Oberflachenstruktur mit dem Verfahren erzeugt werden
soll.

[0045] In alternativen Ausfiihrungsformen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens kdnnen die verwendeten La-
cke an Stelle von acrylat-haltigen, UV-hartenden Lacken
durch wassrige oder I6semittelhaltige Lacke ersetzt wer-
den. In diesem Fall werden die Schritte zur UV-Trock-
nung mittels UV-LED oder UV-Bogenlampe durch je-
weils eine physikalische Trocknung mittels Heiluft oder
IR-Strahlern oder einer Kombination von beiden ersetzt.
[0046] In Figur 4 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
eines beschichteten plattenférmigen Werkstiickes 4.1
gezeigt.

[0047] Ein Werkstlick 4.1, beispielsweise eine Platte
aus einem Holzwerkstoff mit einer Breite von 200 bis
2000 mm und einer Lange zwischen 500 und 3000 mm
sowie einer Dicke zwischen 8 mm und 18 mm wird einer
Beschichtungsstation zugefiihrt. Das Werkstiick 4.1 ist
bereits mit einem Dekorbild, wie einer Holznachbildung,
z.B. einem Eiche-Dekor, bedruckt.

[0048] In der Beschichtungsstation wird optional eine
glatte Zwischenlackschicht 4.2, wie ein Haftgrund oder
Primer aufgebracht. AnschlieRend wird mittels einer la-
sergravierten Gummiwalze eine strahlenhartende, trans-
parente erste Lackschicht 4.3 von 100 bis 200 g/m?2 auf
das Werkstlick 4.1 aufgetragen, wobei durch die Gravur
in der Gummiwalze die Struktur einer groben Holzpore
auf der Oberflache entsteht. Die Hohenunterschiede zwi-
schen den "Porentalern" und den Erhéhungen, also die
Dickenunterschiede der ersten Lackschicht 4.3, betra-
gen zwischen 150 pm und 300 pm (Mikrometer) und
bilden eine grobe Strukturierung aus. AnschlieRend wird
der aufgetragene Lack mit einer UV-Lampe ausgehartet.
In einer alternativen Ausfiihrungsform kann nach dem
Ausharten ein dekoratives Bild 4.4 mit Hilfe eines Digital-
druckers mit einem 4-Farbendruck auf die so strukturierte
Flache aufgedruckt werden, wenn vor der Beschichtung
noch kein Bild auf dem Werkstlick war. In diesem Fall
kann die Lackschicht 4.3 auch eingefarbt sein, beispiels-
weise weild.

[0049] Auf die jetzt ausgehartete Lackschicht 4.3 mit
oder ohne der farbigen Dekordruckschicht 4.4 wird in ei-
ner weiteren Beschichtungsstation mittels einer glatten
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Gummiwalze eine weitere fliissige Lackschicht 4.5 auf-
getragen. AnschlieRend wird das Werkstiick einer digi-
talen Druckstation 4.6 zugefiihrt, wo in die noch flissige
Lackschicht 4.5 nach einer digitalen Bildvorlage eine
Vielzahl von Tropfchen 4.7 aufgebracht wird, die die noch
flissige Lackschicht 4.5 mit einer feinen Strukturierung
versehen. Dabeiist die digitale Bildvorlage auf das vorher
aufgedruckte Dekorbild, beispielsweise Eiche rustikal, so
abgestimmt, dass die optisch erkennbaren Bildbestand-
teile, wie ein Astloch, oder ein schwarz gedruckter Riss
im Holz, genau raumlich lbereinstimmen mit der in die
flissige Pore gedruckten Struktur. Damit kann der End-
nutzer das optisch gedruckte Astloch auch flhlen.
Gleichzeitig liegt Giber allem aber auch noch die sehr tiefe
und grobe Struktur aus der Lackschicht 4.3, die den rus-
tikalen Charakter der Eichennachbildung hervorhebt.
[0050] Abschlieflend erfolgt die Beschreibung bevor-
zugter Aspekte der Erfindung.

[0051] Ein erster Aspekt der Erfindung ist ein Verfah-
ren zur Herstellung eines dekorativen Werkstlickes mit
einer strukturierten Oberflache mit folgenden Schritten:

A Zufiihrung des Werkstiickes zu einer Beschich-
tungsstation;

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

C mindestens teilweise Aushartung des aufgetrage-
nen ersten Lackes;

D Aufbringen eines Dekorbildes durch mehrfarbigen
Druck vor Schritt B oder nach Schritt C;

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

F Ausharten des zweiten Lackes, wobei der Dicke-
nunterschied im Bereich der feinen Strukturierung
an der zweiten Lackschicht kleiner 50 um, insbeson-
dere kleiner 30 pum ist.

[0052] Ein zweiter Aspekt des Verfahrens entspre-
chend des vorhergehenden Absatzes besteht darin,
dass der Glanzgrad im Bereich der feinen Strukturierung
um mindestens 10 Glanzeinheiten unterschiedlich ist als
in der groben Strukturierung.

[0053] Eindritter Aspekt des Verfahrens entsprechend
einem der beiden vorhergehenden Absatze besteht da-
rin, dass der Auftrag des ersten Lackes mit mindestens
einer Druckwalze erfolgt, die an einer Oberflaiche des
Werkstuckes abrollt.

[0054] Ein vierter Aspekt des Verfahrens entspre-
chend einem der drei vorhergehenden Absatze besteht
darin, dass der Auftrag des zweiten Lackes durch min-
destens einen digitalen Druckkopf erfolgt.

[0055] Ein flinfter Aspekt des Verfahrens entspre-
chend einem der vier vorhergehenden Absatze besteht
darin, dass das Material fiir den ersten und den zweiten
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Lack identisch ist.

[0056] Ein sechster Aspekt des Verfahrens entspre-
chend einem der fiinf vorhergehenden Absétze besteht
darin, dass zur Erzeugung der zweiten Lackschicht zu-
nachst ein flissiger Lack aufgebracht wird und dann
Lacktropfchen der zweiten Lackschicht in das noch flis-
sige Material zur Erzeugung einer feinen Strukturierung
aufgespritzt werden.

[0057] Ein siebter Aspekt des Verfahrens entspre-
chend dem vorhergehenden Absatz besteht darin, dass
die Lacktropfchen aus dem gleichen Material wie die flis-
sige Schicht bestehen.

[0058] Ein achter Aspekt des Verfahrens entspre-
chend einem der beiden vorhergehenden Absatze be-
stehtdarin, dass das Aufbringen einer Vielzahl von Lack-
trépfchen in die noch flissige Lackschicht mit digitalen
Druckkopfen erfolgt, wobei jedes Lacktropfchen ein Vo-
lumen von weniger als 10 pL hat, und die Geschwindig-
keit jedes Lacktropfchens beim Auftreffen auf die noch
flissige Lackschicht gréRer als 1 m/sec ist.

[0059] Ein neunter Aspekt des Verfahrens entspre-
chend dem sechsten Aspekt besteht darin, dass die
Lacktropfchen aus einem anderen Material bestehen als
der flissige Lack und nach dem Auftreffen eine chemi-
sche Reaktion mit dem fliissigen Lack eingehen, die die
Oberflache an den Stellen optisch und/oder haptisch ver-
andert.

[0060] Ein zehnter Aspekt des Verfahrens entspre-
chend dem sechsten Aspekt besteht darin, dass die
Lacktropfchen aus einem anderen Material bestehen als
derflissige Lack und nach einer physikalischen Reaktion
durch das Auftreffen auf den fliissigen Lack sich inner-
halb von weniger als 5 Minuten durch Verdunsten ver-
flichtigen.

[0061] Ein elfter Aspekt des Verfahrens entsprechend
einem der vorhergehenden Aspekte besteht darin, dass
zwischen dem Werkstiick und der ersten Lackschicht
noch mindestens ein Auftrag einer Zwischenbeschich-
tung erfolgt.

[0062] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des zuvor beschriebenen Ver-
fahrens mit:

einer Beschichtungsstation A und einer Einrichtung
zur Zufiilhrung des Werkstiickes zu der Beschich-
tungsstation;

einer ersten Druckstation B zum vollflachigen Auf-
trag eines ersten flissigen Lackes auf das Werk-
stiick mit einer groben Strukturierung, bei der ein
Dickenunterschied zwischen dickeren Bereichen
und diinneren Bereichen mindestens 50 pum, insbe-
sondere mindestens 100 um betragt;

einer Station C zum zumindest teilweisen Ausharten
des ersten Lackes;

einer Station D zum Aufbringen eines zweiten flis-
sigen, zumindest teilweise transparenten Lackes
zum bereichsweisen Erzeugen einer feinen Struktu-
rierung, und
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einer Station E zum Aushéarten des zweiten Lackes,
wobei

der Dickenunterschied im Bereich der feinen Struk-
turierung an der zweiten Lackschicht kleiner 50 pum,
insbesondere kleiner 30 pm ist.

[0063] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist ein Werk-
stlick, insbesondere ein plattenformiges Werkstiick aus
einem Holzwerkstlick, einem Tragermaterial, auf dem
mindestens ein Dekorbild gedruckt ist, und mindestens
einer Lackschicht mit einer groben Strukturierung, bei
der ein Dickenunterschied zwischen dickeren Bereichen
und diinneren Bereichen mindestens 50 pm, insbeson-
dere mindestens 100 uwm betragt, und mindestens einer
zweiten Lackschicht aus einem zumindest teilweise
transparenten Material mit einer feinen Strukturierung,
bei der der Dickenunterschied kleiner 50 wm, insbeson-
dere kleiner 30 pm ist.

[0064] Ein weiterer Aspekt des Werkstiickes ist, dass
die erste Lackschicht eine Schichtdicke zwischen 100
bis 500 pm besitzt.

[0065] Eindritter Aspekt des Werkstlickes nach einem
der beiden vorangegangenen Absatze ist, dass die zwei-
te Lackschicht eine Schichtdicke zwischen 10 bis 100
wm besitzt.

Bezugszeichenliste
[0066]

1.0  Werkstick

1.1 erste Grundschicht

1.2  zweite Grundschicht

1.3  digital aufgespritzte Tropfchen
1.4  erste Lackschicht

1.5 zweite Lackschicht

2.4  gemaserte Holzbereiche
2.5 Holzpore

3.0  Werkstiick

3.1 helle Mosaikfliesen

3.2 dunklere Mosaikfliesen
3.3  Zwischenraume

4.1 Werkstuck

4.2  Zwischenlackschicht, z.B. Haftgrund / Primer
4.3 analog aufgetragener Strukturlack

4.4  digitaler Dekordruck

4.5 flussige Lackschicht

4.6 digitale Druckstation

4.7  Tropfchen

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Werk-
stlickes mit einer strukturierten Oberflache mit fol-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

genden Schritten:

(B) Auftrag eines ersten flissigen Lackes mit
einer groben Strukturierung

(E) Aufbringen eines zweiten fliissigen, zumin-
dest teilweise transparenten Lackes zum be-
reichsweisen Erzeugen einer feinen Strukturie-
rung

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste flissige Lack vollflachig aufgetragen wird,
bei der groben Strukturierung ein Dickenunterschied
zwischen dickeren Bereichen und diinneren Berei-
chen mindestens 50 um, insbesondere mindestens
100 wm betragt, und

zur Erzeugung der zweiten Lackschicht zunachst ein
flissiger Lack aufgebracht wird und dann Lacktropf-
chen in das noch flissige Material zur Erzeugung
einer feinen Strukturierung aufgespritzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der Glanzgrad im Bereich der feinen Strukturierung
um mindestens 10 Glanzeinheiten unterschiedlich
ist als in der groben Strukturierung.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der Auftrag des ersten Lackes mit mindestens einer
Druckwalze erfolgt, die an einer Oberflache des
Werkstiickes abrollt, und/oder dass

ein Schritt (A) vorgeseheniist, in dem eine Zufiihrung
des Werkstlickes zu einer Beschichtungsstation
durchgefiihrt wird, und/oder dass

ein Schritt (C) vorgesehen ist, in dem eine mindes-
tens teilweise Aushartung des aufgetragenen ersten
Lackes durchgefiihrt wird, und/oder dass

ein Schritt (F) vorgesehen ist, in dem ein Aushérten
des zweiten Lackes durchgefiihrt wird, wobei der Di-
ckenunterschied im Bereich der feinen Strukturie-
rung an der zweiten Lackschicht kleiner 50 pwm, ins-
besondere kleiner 30 pum ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Auftrag des zweiten Lackes durch mindestens
einen digitalen Druckkopf erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

das Material fir den ersten und den zweiten Lack
identisch ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

die Lacktropfchen aus dem gleichen Material wie die
flissige Schicht bestehen.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

das Aufbringen einer Vielzahl von Lacktrépfchen in
die noch flissige Lackschicht mit digitalen Druck-
kopfen erfolgt, wobei jedes Lacktropfchen ein Volu-
men von weniger als 10 pL hat, und die Geschwin-
digkeit jedes Lackiropfchens beim Auftreffen auf die
noch fliissige Lackschicht groRer als 1 m/sec ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Lacktropfchen aus einem anderen Material be-
stehen als der flissige Lack und nach dem Auftreffen
eine chemische Reaktion mit dem flissigen Lack
eingehen, die die Oberflache an den Stellen optisch
und/oder haptisch verandert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass

die Lacktropfchen aus einem anderen Material be-
stehen als der flussige Lack und nach einer physi-
kalischen Reaktion durch das Auftreffen auf den fliis-
sigen Lack sich innerhalb von weniger als 5 Minuten
durch Verdunsten verfliichtigen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem Werkstiick und der ersten Lack-
schicht noch mindestens ein Auftrag einer Zwi-
schenbeschichtung erfolgt, und/oder dass

ein weiterer Schritt (D) vorgesehen ist in dem ein
Aufbringen eines Dekorbildes durch einen mehrfar-
bigen Druck vor Schritt (B) oder nach Schritt (C)
durchgefihrt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit:

(B) einer ersten Beschichtungsstation zum voll-
flachigen Auftrag eines ersten flissigen Lackes
auf das Werkstlick mit einer groben Strukturie-
rung, bei der ein Dickenunterschied zwischen
dickeren Bereichen und diinneren Bereichen
mindestens 50 um, insbesondere mindestens
100 wm betragt;

(D) einer Station zum Aufbringen eines zweiten
flissigen, zumindest teilweise transparenten
Lackes zum bereichsweisen Erzeugen einer fei-
nen Strukturierung

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung dazu ausgebildet ist, zur Erzeugung
der zweiten Lackschicht zunachst einen flissigen
Lack aufzutragen und dann Lacktrépfchen in das
noch flissige Material zur Erzeugung einer feinen
Strukturierung aufzuspritzen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, weiterhin aufwei-
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14.

15.

send:

eine Aufbringungsvorrichtung, die dazu ausge-
bildet ist, ein Dekorbild auf Werkstiick und/oder
eine der aufgetragenen Lackschichten aufzutra-
gen, wobei

die Aufbringungsvorrichtung einen Mehrfarb-Di-
gitaldrucker aufweist, und/oder

eine Beschichtungsstation und/oder eine Ein-
richtung zur Zufiihrung des Werkstlickes zu der
Beschichtungsstation, und/oder

eine Station zum zumindest teilweisen Aushar-
ten des ersten Lackes, und/oder

eine Station zum Ausharten des zweiten La-
ckes, wobei der Dickenunterschied im Bereich
der feinen Strukturierung an der zweiten Lack-
schicht kleiner 50 pwm, insbesondere kleiner 30
wm ist.

Werkstiick, aus

einem Holzwerkstiick, einem Tragermaterial, auf
dem mindestens ein Dekorbild gedruckt ist, und min-
destens einer vollflachig aufgetragenen Lackschicht
mit einer groben Strukturierung, bei der ein Dicken-
unterschied zwischen dickeren Bereichen und diin-
neren Bereichen mindestens 50 um, insbesondere
mindestens 100 wm betragt, und mindestens einer
zweiten Lackschicht

dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Lackschicht aus einem zumindest teilwei-
se transparenten Material mit einer bereichsweisen
feinen Strukturierung besteht, bei der der Dickenun-
terschied kleiner 50 pum, insbesondere kleiner 30 pm
ist, wobei

die zweite Lackschicht aus einem aufgetragenen
Lack besteht, der mittels aufgespritzter Lacktropf-
chen strukturiert wurde.

Werkstliick nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die erste Lackschicht eine Schichtdicke zwischen
100 bis 500 wm besitzt, und/oder dass

die zweite Lackschicht eine Schichtdicke zwischen
10 bis 100 wm besitzt.

Werkstiick nach Anspruch 13 oder 14, wobei
das Werkstuck plattenféormig ausgebildet ist.

Claims

1.

Method for producing a decorative workpiece with a
structured surface comprising the following steps:

(B) applying a first liquid lacquer having a
coarse;

(E) applying a second liquid, at least partially
transparent lacquer for producing a fine struc-
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turing in some regions,

characterized in that

the first liquid lacquer is applied over the entire
surface,

at the coarse structuring a difference in thick-
ness between thicker regions and thinner re-
gions is atleast 50 wm, in particular at least 100
pm, and

a liquid lacquer is first applied to produce the
second lacquer layer and then lacquer droplets
are sprayed into the still liquid material to pro-
duce a fine structuring.

The method according to claim 1, characterized in
that

the gloss level in the region of the fine structuring is
different by at least 10 gloss units as compared to
the coarse structuring.

The method according to claim 1 or 2, characterized
in that

the first lacquer is applied by means of at least one
printing roller which unrolls on a surface of the work-
piece, and/or in that

a step (A) is provided in which feeding of the work-
piece to a coating station is carried out, and/or in that
a step (C) is provided in which an at least partial
curing of the applied first lacquer is carried out,
and/or in that

a step (F) is provided in which curing of the second
lacquer is carried out, wherein

the difference in thickness in the region of the fine
structuring on the second lacquer layer is less than
50 pm, in particular less than 30 pm.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that

the applying of the second lacquer is carried out by
means of at least one digital print head.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that

the material for the first and the second lacquer is
identical.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that

the lacquer droplets consist of the same material as
the liquid layer.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that

the application of a plurality of lacquer droplets into
the still liquid lacquer layer is carried out by means
of digital print heads, wherein each lacquer droplet
has a volume of less than 10 pL, and the velocity of
each lacquer droplet upon impact on the still liquid
lacquer layer is greater than 1 m/sec.
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8.

10.

1.

12.

The method according to claims 1 to 5, character-
ized in that

the lacquer droplets consist of another material than
the liquid lacquer and undergo a chemical reaction
with the liquid lacquer after impact, which changes
the surface optically and/or haptically at the respec-
tive locations.

The method according to claims 1 to 5 or 8, charac-
terized in that

the lacquer droplets consist of another material than
the liquid lacquer and they volatilize after a physical
reaction due to the impact on the liquid lacquer within
less than 5 minutes by evaporation.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that

at least one intermediate layer is applied between
the workpiece and the first lacquer layer, and/or in
that

a further step (D) is provided in which a decorative
image is applied by multicolour printing before step
(B) or after step (C).

An apparatus for performing the method according
to one of the preceding claims, comprising:

(B) afirst coating station for applying a first liquid
lacquer with a coarse structuring onto the work-
piece over the entire surface, in which a differ-
ence in thickness between thicker regions and
thinner regions is at least 50 wm, in particular at
least 100 pm;

(D) a station for applying a second liquid, at least
partially transparent lacquer for producing a fine
structuring in some regions

characterized in that

the apparatus is configured to first apply a liquid
lacquer to produce the second lacquer layer and
then lacquer droplets are sprayed into the still
liquid material to produce a fine structuring.

The apparatus according to claim 11, further com-
prising:

- an application device configured to apply adec-
orative image to a workpiece and/or one of the
applied lacquer layers, wherein

the application device comprises a multicolour
digital printer, and/or

- a coating station and/or a device for feeding
the workpiece to the coating station, and/or

- a station for at least partial curing of the first
lacquer, and/or

- astation for curing the second lacquer, wherein
the difference in thickness in the region of the
fine structuring of the second lacquer layer is
less than 50 pwm, in particular less than 30 pm.
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A workpiece, made of

a wooden workpiece, a carrier material on which at
least one decorative image is printed, and at least
onelacquerlayer applied over the entire surface hav-
ing a coarse structuring, in which a difference in thick-
ness between thicker regions and thinner regions is
at least 50 um, in particular at least 100 pm, and at
least one second lacquer layer

characterized in that

the second lacquer layer consists of an at least par-
tially transparent material having a fine structuring
in some regions, in which a difference in thickness
is less than 50 wm, in particular less than 30 pum,
wherein

the second lacquer layer consists of an applied lac-
quer which has been structured by means of sprayed
lacquer droplets.

The workpiece according to claim 13, characterized
in that

the first lacquer layer has a layer thickness of be-
tween 100 and 500 um, and/or in that

the second lacquer layer has a layer thickness be-
tween 10 and 100 pm.

The workpiece according to claim 13 or 14,
wherein the workpiece is configured plate-like.

Revendications

1.

Procédé servant a fabriquer une piéce décorative
avec une surface structurée, avec les étapes
suivantes :

(B) application d’'un premier vernis liquide avec
une structuration sommaire ;

(E) application d’un deuxiéme vernis liquide, au
moins en partie transparent servant a produire
par endroits une structuration fine,

caractérisé en ce que

le premier vernis liquide est appliqué sur toute
la surface,

pour la structuration grossiere, une différence
d’épaisseur entre des zones plus épaisses et
des zones plus fines est d’au moins 50 um, en
particulier d’au moins 100 um, et

pour produire la deuxiéme couche de vernis, un
vernis liquide est appliqué en premier lieu, puis
des gouttelettes de vernis sont appliquées par
pulvérisation dans le matériau encore liquide
pour produire une structuration fine.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le degré de brillance dans la zone de la struc-
turation fine est différent d’au moins 10 unités de
brillance que dans la structuration sommaire.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

3.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que

I'application du premier vernis est effectuée avec au
moins un cylindre d’impression, qui roule au niveau
d’une surface de la piéce, et/ou que

une étape (A) est prévue, lors de laquelle une ame-
née de la piéce vers un poste de revétement est mise
en ceuvre, et/ou que

une étape (C) est prévue, lors de laquelle un durcis-
sement au moins partiel du premier vernis appliqué
est mis en ceuvre, et/ou que

une étape (F) est prévue, lors de laquelle un durcis-
sement du deuxiéme vernis est mis en ceuvre, dans
lequel la différence d’épaisseur est dans la zone de
la structuration fine au niveau de la deuxieme couche
de vernis inférieure a 50 um, en particulier inférieure
a 30 pm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

I'application du deuxiéme vernis est effectuée par
au moins une téte d’'impression numérique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

le matériau estidentique pour le premier etle deuxie-
me vernis.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce

que les gouttelettes de vernis sont constituées du
méme matériau que la couche liquide.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

I'application d’une pluralité de gouttelettes de vernis
danslacouche de vernis encore liquide est effectuée
avec des tétes d’impression numériques, dans le-
quel chaque gouttelette de vernis a un volume infé-
rieur a 10 pL, et la vitesse de chaque gouttelette de
vernis est lors de la formation sur la couche de vernis
encore liquide supérieure a 1 m/sec.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que

les gouttelettes de vernis sont constituées d’'un ma-
tériau autre que le vernis liquide et subissent, aprés
la formation, une réaction chimique avec le vernis
liquide, qui modifie la surface optiquement et/ou hap-
tiguement au niveau des emplacements.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5 ou 8, caractérisé en ce que

les gouttelettes de vernis sont constituées d’'un ma-
tériau autre que le vernis liquide et se volatilisent par
évaporation apres une réaction physique du fait de
la formation sur le vernis liquide dans un laps de
temps inférieur a 5 minutes.
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10. Procédé selon I'une quelconque des revendications

1.

précédentes, caractérisé en ce

qu’encore au moins une applicationd’'unrevétement
intermédiaire est effectuée entre la piéce et la pre-
miere couche de vernis, et/ou que

une autre étape (D) est prévue, lors de laquelle une
application d’'une image décorative est mise en ceu-
vre par une impression en couleurs avant I'étape (B)
ou apres I'étape (C).

Dispositif servant a mettre en ceuvre le procédé se-
lon 'une quelconque des revendications précéden-
tes, avec :

(B) un premier poste de revétement servant a
appliquer sur toute la surface un premier vernis
liquide sur la piece avec une structuration som-
maire, pour laquelle une différence d’épaisseur
entre des zones plus épaisses et des zones plus
fines est d’au moins 50 wm, en particulier d’au
moins 100 pm ;

(D) un poste servant a appliquer un deuxiéme
vernis liquide au moins en partie transparent
servant a produire par endroits une structuration
fine,

caractérisé en ce que

le dispositif est réalisé pour appliquer en premier
lieu un vernis liquide pour produire la deuxieme
couche de vernis puis pour appliquer par pulvé-
risation des gouttelettes de vernis dans le ma-
tériau encore liquide pour produire une structu-
ration fine.

12. Dispositif selon la revendication 11, présentant par

ailleurs :

un dispositif d’application, qui est réalisé pour
appliquer une image décorative sur une piece
et/ou une des couches de vernis appliquées,
dans lequel

le dispositif d’application présente une impri-
mante numérique couleur, et/ou

un poste de revétement et/ou un systéme ser-
vant a amener la piéce au poste de revétement,
et/ou

un poste servant afaire durcir au moins en partie
le premier vernis, et/ou

un poste servant a faire durcir le deuxieéme ver-
nis, dans lequel la différence d’épaisseur dans
la zone de la structuration fine au niveau de la
deuxiéme couche de vernis est inférieure a 50
wm, en particulier inférieure a 30 pm.

13. Piéce composée

d’'une piece en bois, d’'un matériau de support, sur
lequel au moins une image décorative estimprimée,
etau moins une couche de vernis appliquée surtoute
la surface avec une structuration grossiére, pour la-
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quelle une différence d’épaisseur entre des zones
plus épaisses et des zones plus fines est d’au moins
50 wm, en particulier d'au moins 100 pwm, et d’au
moins une deuxiéme couche de vernis,
caractérisée en ce que

la deuxieme couche de vernis est constituée d’un
matériau au moins en partie transparent avec une
structuration fine par endroits, pour laquelle la diffé-
rence d’épaisseur est inférieure a 50 um, en parti-
culier inférieure a 30 uwm, dans lequel

la deuxieme couche de vernis est constituée d’un
vernis appliqué, qui a été structuré au moyen de
gouttelettes de vernis appliquées par pulvérisation.

Piece selon la revendication 13, caractérisée en ce
que

la premiére couche de vernis posséde une épaisseur
de couche entre 100 a 500 pwm, et/ou que

la deuxiéme couche de vernis posséde une épais-
seur de couche entre 10 a 100 pm.

Piéce selon la revendication 13 ou 14, dans laquelle
la piéce est réalisée en forme de panneau.
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