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(54) VERFAHREN ZUM BEDRUCKEN EINES BESCHICHTUNGSMATERIALS SOWIE SYSTEM

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedru-
cken eines, insbesondere streifenförmigen, Beschich-
tungsmaterials, welches Beschichtungsmaterial zur An-
bringung an einer Schmalfläche eines plattenförmigen
Werkstücks geeignet ist, umfassend die Schritte: Bereit-

stellen mehrerer unterschiedlicher Beschichtungsmate-
rialien, Auswählen eines der Beschichtungsmaterialen
auf Basis einer Druckinformation, Zuführen des ausge-
wählten Beschichtungsmaterials und Bedrucken des Be-
schichtungsmaterials.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Bedrucken
eines, insbesondere streifenförmigen, Beschichtungs-
materials zur Anbringung an einer Schmalfläche eines
plattenförmigen Werkstücks sowie ein System. Ein sol-
ches Werkstück umfasst insbesondere Holz, einen Holz-
werkstoff oder ein Verbundmaterial. Das Verfahren so-
wie ein solches System kann im Bereich der Möbel- und
Bauelementeindustrie zum Einsatz kommen.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der Möbel- und Bauelementeindus-
trie ist es bekannt, ein Beschichtungsmaterial, welches
zur Anbringung an einer Schmalfläche eines plattenför-
migen Werkstücks vorgesehen ist, mit einer Digitaldruck-
einrichtung zu bedrucken. Das zu bedruckende Be-
schichtungsmaterial ist hierbei in einem neutralen
Weißton gehalten und wird im Zuge des Druckvorgangs
mit einem bestimmten Muster oder Dekor versehen.
[0003] Die bisherigen Ansätze erfordern durch den
Übergangsbereich zur horizontalen Fläche des Werk-
stücks besondere Maßnahmen. Der Druckkopf ist verti-
kal aufgebaut, sodass die Tintentropfen in einer horizon-
talen Richtung ausgestoßen werden. Da der Druckkopf
am Übergangsbereich in der Höhe zum Werkstück aus-
zurichten ist, ist die andere Seite stets durch die Werk-
stücktoleranz beeinflusst. Dies bedeutet, dass der Tin-
tentopfen unterhalb oder oberhalb des Übergangsberei-
ches auftreffen kann. Demnach ist bei Verwendung eines
Beschichtungsmaterials entweder ein weißer Reststrei-
fen zuerkennen, oder die Oberfläche der Breitfläche des
Werkstücks wird durch Tintentropfen verschmutzt.
[0004] Ferner ist das Dokument DE 10 2019 103 267
A1 bekannt, das ein Verfahren sowie eine Beschich-
tungsvorrichtung zum Beschichten einer Schmalseite ei-
nes plattenförmigen Werkstücks betrifft. Hierbei wird das
Beschichtungsmaterial vor dem Anbringen an der
Schmalseite des Werkstücks zumindest in einem Rand-
bereich, der einer Haftfläche des Beschichtungsmateri-
als zugeordnet ist, mit einer Grundfarbe eingefärbt oder
das Beschichtungsmaterial wird vollständig mit der
Grundfarbe eingefärbt. Die Grundfarbe wird dabei auf
einen Farbton und/oder ein Muster und/oder Dekor einer
Oberfläche des Werkstücks farblich abgestimmt, sodass
nach dem Anbringen des Beschichtungsmaterials an der
Schmalseite des Werkstücks ein homogener Farbüber-
gang zwischen dem eingefärbten Beschichtungsmateri-
al und dem Farbton und/oder Muster und/oder Dekor der
Oberfläche des Werkstücks ausgebildet wird.
[0005] Durch dieses Verfahren kann ein beschichtetes
Werkstück hergestellt werden, bei dem das an der
Schmalseite angebrachte Beschichtungsmaterial farb-
lich an den Farbton und/oder das Muster und/oder Dekor
einer Oberfläche des Werkstücks angepasst ist. Auf die-

se Weise kann ein optisch wahrnehmbarer Farbunter-
schied, insbesondere im Übergangsbereich, zwischen
der Oberfläche des Werkstücks und dem an der Schmal-
seite angebrachten eingefärbten Beschichtungsmaterial
vermieden oder zumindest minimiert werden. Dadurch
kann ein qualitativ hochwertiger optischer Eindruck des
beschichteten Werkstücks erreicht werden.

Darstellung der Erfindung

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie ein System bereitzustellen, mit denen
auf flexible Weise bei einer hohen Taktung ein hochwer-
tiger Übergangsbereich zwischen Schmalfläche und
Breitfläche eines Werkstücks bereitgestellt werden kann.
[0007] Anspruch 1 stellt ein entsprechendes Verfahren
bereit. Weitere bevorzugte Ausführungsformen sind in
den abhängigen Ansprüchen aufgeführt.
[0008] Insbesondere umfasst das Verfahren die
Schritte: Bereitstellen mehrerer unterschiedlicher Be-
schichtungsmaterialien, Auswählen eines der Beschich-
tungsmaterialen auf Basis einer Druckinformation, Zu-
führen des ausgewählten Beschichtungsmaterials, und
Bedrucken des Beschichtungsmaterials.
[0009] Durch die Bereitstellung unterschiedlicher Be-
schichtungsmaterialien und die Auswahl eines der Be-
schichtungsmaterialien kann der Druckbereich in der
Schmalfläche so gewählt werden, dass die Bedruckung
ohne die Gefahr einer Verschmutzung der Breitflächen
durchgeführt und trotz eines möglicherweise unbedruck-
ten Randbereichs aufgrund der ähnlichen Farbgebung
zwischen Untergrund und Dekorbild ein gesamtheitli-
ches Designbild bereitgestellt werden kann. Dieser Lö-
sungsansatz hat auch einen wirtschaftlichen Vorteil, da
ein Großteil des Druckmaterials, beispielsweise UV-Tin-
te, nicht mehr zur Abdeckung einer weißen Grundfarbe
eines Beschichtungsmaterials verwendet werden muss,
sondern lediglich die notwendigen restlichen Bestandtei-
le des Designs mit dem Beschichtungsmaterials abge-
stimmt werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass mit der Aus-
wahl des jeweiligen Beschichtungsmaterials mehrere
Gestaltungsmöglichkeiten gegeben sind und diese ge-
wissermaßen direkt in den Entstehungsprozess einge-
bunden werden können.
[0010] Gemäß einer Ausführungsform ist es vorgese-
hen, dass das Bedrucken des Beschichtungsmaterials
mittels eines Digitaldruckers, insbesondere Ink-Jet-Dru-
ckers, erfolgt. Ein solcher Digitaldrucker kann beispiels-
weise eine UV-Tinte an der zu bedruckenden Oberfläche
auftragen.
[0011] Das Auswählen und das Bedrucken können in
einer Maschine oder mittels unterschiedlicher Maschi-
nen erfolgen.
[0012] Wenn das Auswählen und das Bedrucken in
einer Maschine erfolgen, kann dies beispielsweise bei
einem Durchlauf eines Werkstücks durchgeführt werden.
Falls das Auswählen und das Bedrucken mittels unter-
schiedlicher Maschinen erfolgen, kann dies durch einen
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bestimmten Hersteller oder durch mehrere Hersteller
durchgeführt werden.
[0013] Gemäß einer weiteren Ausführungsform unter-
scheiden sich die Beschichtungsmaterialien hinsichtlich
einer Grundfarbe, einem Material und/oder einer Ober-
flächenstruktur. Diese Ansätze können einzeln oder in
Kombination betrachtet werden.
[0014] Insbesondere kann ein Beschichtungsmaterial
mit einer bestimmten Grundfarbe bereitgestellt und aus-
gewählt werden, dessen Hauptfarbanteil ähnlich dem
Druckdekor ist. In der Küchen- und Möbelindustrie wer-
den beispielsweise natürliche Oberflächen, wie Holz und
Stein, imitiert und in Form von Dekoren ausgebildet. Da
diese Dekore überwiegend Grau-, Braun-, und/oder Bei-
getöne aufweisen, ist es äußerst vorteilhaft, bereits den
zu bedruckenden Untergrund mit einer solchen Grund-
farbe vorzusehen.
[0015] Ferner können Beschichtungsmaterialien mit
unterschiedlichen Materialien, wie einem Kunststoffma-
terial (PP, PVC, PE), einem Furnier, Kartonmaterial oder
ähnlichem bereitgehalten werden, wobei bevorzugt ist,
dass das jeweilige Material für ein bestimmtes Druckbild
oder Dekor besonders geeignet sein kann.
[0016] Ein weiterer Ansatz ist die Bereitstellung und
Auswahl von Beschichtungsmaterialien mit unterschied-
licher Oberflächenstruktur, insbesondere einem be-
stimmtes Rauheitsgrad, einem bestimmten Strukturmus-
ter oder ähnlichem. Soll beispielsweise eine Steinober-
fläche imitiert werden, so kann die Oberflächenstruktur
entsprechend geeignet gewählt und verwendet werden.
Entsprechendes gilt für eine Holzoptik.
[0017] Eine Auswahl kann mittels einer Auswählein-
richtung zum Auswählen eines der Beschichtungsmate-
rialen auf Basis einer Druckinformation erfolgen. Die
Auswähleinrichtung kann entweder eine Aufnahmeein-
richtung ansteuern, welche Aufnahmeeinrichtung meh-
rere unterschiedliche Beschichtungsmaterialien auf-
nimmt, oder dem Bediener kann mittels einer Anzeige-
einrichtung eine Handlungsanweisung angezeigt wer-
den, sodass der Bediener ein entsprechendes Beschich-
tungsmaterial bereitstellt.
[0018] Die Beschichtungsmaterialien können vollstän-
dig oder abschnittsweise eingefärbt sein. Bei einer ab-
schnittsweisen Einfärbung können insbesondere die
Randbereiche eingefärbt sein.
[0019] Es ist bevorzugt, dass zum Auswählen des Be-
schichtungsmaterials die Druckinformation analysiert
wird, insbesondere bezüglich Farbtöne und/oder Antei-
len an zu druckenden Farben, einer Oberflächenstruktur
und/oder einer Auftragsmenge. Somit ist es möglich, das
Beschichtungsmaterial gewissermaßen mit dem Druck
zu verknüpfen.
[0020] Ferner kann es vorgesehen sein, dass Bereiche
des Beschichtungsmaterials unbedruckt verbleiben. So-
mit kann das Erscheinungsbild des Beschichtungsmate-
rials mit in das zu erstellende Dekor einbezogen werden,
und es ist möglich, die Auftragsmenge des Druckmate-
rials zu verringern.

[0021] Gemäß einem weiteren Ansatz wird beim Er-
stellen von Steuerbefehlen für das Drucken die Farbe
des Beschichtungsmaterials einbezogen. Demnach kön-
nen bestimmte Bereiche bewusst unbedruckt bleiben, da
sich diese Bereiche in das Druckbild einfügen.
[0022] Es ist bevorzugt, dass das Bedrucken vor, wäh-
rend oder nach einem Aufbringen des Beschichtungs-
materials an einem plattenförmigen Werkstück erfolgt.
[0023] Ein Bedrucken vor dem Aufbringen des Be-
schichtungsmaterials am Werkstück kann während der
Zuführung des Beschichtungsmaterials zum Aufbringen
am Werkstück erfolgen. Alternativ ist es möglich, das Be-
schichtungsmaterial nach dem Bedrucken zwischenzu-
lagern. Hierzu kann das Beschichtungsmaterial aufge-
rollt und ggf. verpackt werden.
[0024] Das Bedrucken während des Aufbringens des
Beschichtungsmaterials am Werkstück kann erfolgen,
wenn die Druckeinrichtung relativ nahe einem Fügebe-
reich zum Anbringen des Beschichtungsmaterials am
Werkstück (beispielsweise einer Andruckwalze) ange-
ordnet ist.
[0025] Ferner kann das Bedrucken auch nach dem
Aufbringen des Beschichtungsmaterials am Werkstück
erfolgen, insbesondere wenn die Haftverbindung zwi-
schen Beschichtungsmaterial und Werkstück bereits
ausgehärtet oder weitgehend ausgehärtet ist. Dies kann
im Fall einer Durchlaufmaschine durch einen bestimmten
Abstand zwischen dem Fügebereich zum Anbringen des
Beschichtungsmaterials am Werkstück (beispielsweise
einer Andruckwalze) und der Druckeinrichtung, oder
durch Bereitstellen getrennter Maschinen gewährleistet
werden.
[0026] Ferner kann es vorgesehen sein, dass das Be-
schichtungsmaterial eine haptisch erfassbare Strukturie-
rung aufweist.
[0027] Gemäß einem weiteren Aspekt wird ein Verfah-
ren zum Aufbringen eines, insbesondere streifenförmi-
gen, Beschichtungsmaterials an einem Werkstück be-
reitgestellt. Das Beschichtungsmaterial wurde mit einem
Verfahren gemäß einem der zuvor genannten Aspekte
hergestellt. Hierbei kann das Bedrucken vor, während
oder nach einem Aufbringen des Beschichtungsmateri-
als am Werkstück erfolgen.
[0028] Das Verfahren zum Aufbringen des Beschich-
tungsmaterials am Werkstück kann mittels einer Maschi-
ne durchgeführt werden, die eine Andruckeinrichtung,
insbesondere eine Andruckwalze, zum Aufbringen des
Beschichtungsmaterials am Werkstück umfasst. Ferner
kann die Maschine eine Auswähleinrichtung zum Aus-
wählen eines der Beschichtungsmaterialen auf Basis ei-
ner Druckinformation und/oder eine Druckeinrichtung
zum Bedrucken des Beschichtungsmaterials aufweisen.
[0029] Gemäß einer weiteren Zielrichtung wird ein Ver-
fahren bereitgestellt, umfassend die Schritte: Analyse
mehrerer Druckinformationen, Auswahl mehrerer unter-
schiedlicher Beschichtungsmaterialien aus einer Viel-
zahl von Beschichtungsmaterialien auf Basis der Druck-
informationen.
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[0030] Das genannte Verfahren kann vorbereitend
zum zuvor genannten Verfahren zum Bedrucken eines,
insbesondere streifenförmigen, Beschichtungsmaterials
eingesetzt werden.
[0031] Mit dem genannten Verfahren ist es möglich,
die Anzahl der mehreren Beschichtungsmaterialien zu
reduzieren.
[0032] Die Vielzahl der Beschichtungsmaterialien kön-
nen einem Katalog oder einer Datenbank entnommen
und gemäß den Druckinformationen kategorisiert wer-
den.
[0033] Gemäß einer weiteren Zielrichtung wird ein
System zum Beschichten eines plattenförmigen Werk-
stücks bereitgestellt. Das System umfasst eine Auswäh-
leinrichtung zum Auswählen eines der Beschichtungs-
materialen auf Basis einer Druckinformation, und eine
Druckeinrichtung zum Bedrucken des Beschichtungs-
materials.
[0034] Durch die Bereitstellung unterschiedlicher Be-
schichtungsmaterialien und die Auswahl eines der Be-
schichtungsmaterialien führt zu den bereits beschriebe-
nen Vorteilen. Ferner kann der Anteil des Druckmateri-
als, welches üblicherweise zur Abdeckung einer weißen
Grundfarbe eines Beschichtungsmaterials verwendet
werden muss, reduziert werden. Ein weiterer Vorteil ist,
dass mit der Auswahl des jeweiligen Beschichtungsma-
terials mehrere Gestaltungsmöglichkeiten gegeben sind
und diese gewissermaßen direkt in den Entstehungspro-
zess eingebunden werden können.
[0035] Somit können Beschichtungsmaterialien mit ei-
ner bestimmten Grundfarbe, Material und/oder einer
Oberflächenstruktur verwendet werden. Bei Beschich-
tungsmaterialien, bei denen ein Hauptfarbanteil ähnlich
der dekorierenden Oberfläche entspricht, kann das De-
kor mit der Grundfarbe des Beschichtungsmaterials ver-
knüpft werden. In bestimmten Fällen werden in der Kü-
chen- und Möbelindustrie natürliche Oberflächen wie
Holz und Stein imitiert und in Form von Dekoren verar-
beitet. Da diese Dekore überwiegend aus Grau-, Braun-,
und Beigetönen bestehen, ist es vorteilhaft, die zu be-
druckende Oberfläche mit einer dieser Farben bereitzu-
stellen. Auch das Material oder die Oberflächenstruktur
können entsprechend mit dem Druckbild verknüpft wer-
den.
[0036] Das System kann eine Aufnahmeeinrichtung
umfassen, in der mehrere unterschiedliche Beschich-
tungsmaterialien aufgenommen werden können oder
aufgenommen sind. Somit kann die Auswähleinrichtung
eines der Beschichtungsmaterialien auswählen und der
Druckeinrichtung zuführen.
[0037] Ferner ist es möglich, einem Bediener des Sys-
tems eine Handlungsanweisung anzuzeigen, sodass
dieser ein bestimmtes Beschichtungsmaterial aus einem
Lager entnimmt und einer Maschine zum Beschichten
eines plattenförmigen Werkstücks einzulegen.
[0038] Die Auswähleinrichtung zum Auswählen eines
der Beschichtungsmaterialen auf Basis einer Druckinfor-
mation und die Druckeinrichtung können in eine Maschi-

ne zum Beschichten eines plattenförmigen Werkstücks
mit einem Beschichtungsmaterial integriert sein. Somit
stellt die Maschine das genannte System bereit.
[0039] Ferner kann es vorgesehen sein, die Auswäh-
leinrichtung in einer externen Vorrichtung, insbesondere
auf einem Server, vorzusehen. Die Auswähleinrichtung
ist in diesem Fall mit einer Datenverbindung mit einer
Maschine verbunden, welche Maschine die Druckein-
richtung aufnimmt.
[0040] Gemäß einer Ausführungsform ist eine Maschi-
ne gemäß einem der genannten Beispiele mit einer För-
dereinrichtung versehen, mit der das Werkstück zur
Druckeinrichtung bewegbar ist.
[0041] Die Auswähleinrichtung kann eingerichtet sein,
die Aufnahmeeinrichtung ansteuern, welche Aufnahme-
einrichtung mehrere unterschiedliche Beschichtungs-
materialien aufnimmt. Alternativ kann die Auswählein-
richtung eingerichtet sein, eine Handlungsanweisung für
einen Bediener an eine Anzeigeeinrichtung zu senden.
Somit kann der Bediener gemäß der Handlungsanwei-
sung ein entsprechendes Beschichtungsmaterial bereit-
stellen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0042] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer
Ausführungsform unter Bezugnahme auf die beiliegen-
den Zeichnungen.

Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht eines Systems
zum Beschichten eines plattenförmigen Werk-
stücks.

Beschreibung einer bevorzugten Ausführungsform

[0043] Anhand der beigefügten Fig. 1 wird eine an-
schauliche Ausführungsform eines erfindungsgemäßen
Systems 1 beschrieben und nachfolgend ferner ein er-
findungsgemäßes Verfahren erläutert.
[0044] Das System 1 umfasst eine Fördereinrichtung
10 zum Bewegen eines plattenförmigen Werkstücks W.
Die Fördereinrichtung 10 ist als Riemenförderer ausge-
bildet, jedoch kann gemäß einer Modifikation auch ein
Kettenförderer oder Bandförderer vorgesehen sein.
[0045] Ferner umfasst das System 1 eine Aufnahme-
einrichtung 20 zum Aufnehmen mehrerer Beschich-
tungsmaterialien. Die Aufnahmeeinrichtung 20 weist
mehrere Schächte auf, in denen jeweils eine Rolle eines
streifenförmigen Beschichtungsmaterials B aufgenom-
men werden kann, sodass das Beschichtungsmaterial B
abgewickelt und einer Andruckwalze 30 zugeführt wer-
den kann.
[0046] In der Aufnahmeeinrichtung 20 sind mehrere
unterschiedliche Beschichtungsmaterialien aufgenom-
men, die sich in einer Grundfarbe, einem Material
und/oder einer Oberflächenstruktur unterscheiden. Ins-
besondere können Beschichtungsmaterialien in einer
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beigen, braunen, grauen und weißen Grundfarbe vorge-
sehen sein. Die Beschichtungsmaterialien können sich
in ihrer Oberflächenrauheit, einem Muster der Oberflä-
chenstruktur oder ähnlichem unterscheiden.
[0047] Die Zuführung des ausgewählten Beschich-
tungsmaterials B erfolgt über eine Zuführeinrichtung 25,
die mehrere Führungen zum Führen der Beschichtungs-
materialien umfasst.
[0048] Ferner ist in einem Endbereich der Zuführein-
richtung 25 oder in einem Bereich zwischen der Zuführ-
einrichtung 25 und der Andruckwalze 30 eine (nicht dar-
gestellte) Aktivierungseinrichtung vorgesehen, mit der
eine Haftschicht des Beschichtungsmaterials aktiviert
oder reaktiviert wird. Gemäß weiteren Modifikationen
kann auch ein Haftmittel am jeweiligen Beschichtungs-
material oder am Werkstück aufgetragen werden, bevor
das Beschichtungsmaterial und das Werkstück mittels
der Andruckwalze 30 zusammengeführt werden.
[0049] Der Andruckwalze 30 in Durchlaufrichtung
nachgeordnet befindet sich eine digitale Druckeinrich-
tung 40, die eingerichtet ist, ein Druckmaterial auf eine
Schmalfläche des Werkstücks W aufzubringen.
[0050] Ferner umfasst das System 1 eine Auswählein-
richtung 50, die mit der Druckeinrichtung 40 und der Auf-
nahmeeinrichtung 20 in Verbindung steht und zum Aus-
wählen eines der Beschichtungsmaterialen auf Basis ei-
ner Druckinformation eingerichtet ist. Die Auswählein-
richtung 50 ist eingerichtet, die Druckinformation zu ana-
lysieren, um basierend hierauf die Auswahl des Be-
schichtungsmaterials zu entscheiden. Hierzu wird die
Druckinformation insbesondere bezüglich der Farbtöne
und/oder Anteilen an zu druckenden Farben, einer Ober-
flächenstruktur und/oder einer Auftragsmenge ausge-
wertet.
[0051] Im Betrieb wird zunächst eine Druckinformation
anhand der Auswähleinrichtung 50 analysiert, um für das
entsprechende Druckbild ein geeignetes Beschichtungs-
material auszuwählen. Dieses Beschichtungsmaterial B
wird mittels der Zuführeinrichtung 25 der Andruckwalze
30 zugeführt und während des Zuführens eine Haft-
schicht des Beschichtungsmaterials B aktiviert. Ferner
wird das Beschichtungsmaterial je nach Anforderung auf
eine bestimmte Länge zugeschnitten.
[0052] Während das Werkstück W mit der Förderein-
richtung 10 bewegt wird (im Beispiel gemäß Fig. 1 von
rechts nach links), wird das Beschichtungsmaterial 30
an der Schmalfläche des plattenförmigen Werkstücks W
angedrückt und nachfolgend in den Bereich der Druck-
einrichtung 40 bewegt. Die Druckeinrichtung 40 bedruckt
das am Werkstück aufgebrachte Beschichtungsmaterial
B entsprechend der Druckinformation.
[0053] Das System 1 ist gemäß der hier beschriebenen
Ausführungsform als Maschine zu zum Beschichten ei-
nes plattenförmigen Werkstücks ausgebildet. Allerdings
ist es gemäß einer Modifikation auch möglich, dass die
Auswähleinrichtung 50 in einer externen Recheneinheit
vorgesehen ist.
[0054] Ferner kann es vorgesehen sein, dass die

Druckeinrichtung im Bereich der Zuführeinrichtung 25
vorgesehen ist und somit ein bereits bedrucktes Be-
schichtungsmaterial an der Schmalfläche des plattenför-
migen Werkstücks W aufgebracht wird.
[0055] Die Auswähleinrichtung 50 ist gemäß der Aus-
führungsform eingerichtet, die Aufnahmeeinrichtung 20
ansteuern, welche Aufnahmeeinrichtung 20 mehrere un-
terschiedliche Beschichtungsmaterialien aufnimmt. Ge-
mäß einer Modifikation ist es vorgesehen, dass die Aus-
wähleinrichtung eingerichtet ist, eine Handlungsanwei-
sung für einen Bediener an eine Anzeigeeinrichtung zu
senden. Somit kann der Bediener gemäß der Handlungs-
anweisung ein entsprechendes Beschichtungsmaterial
bereitstellen, welches Beschichtungsmaterial der Druck-
einrichtung zugeführt wird.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Bedrucken eines, insbesondere
streifenförmigen, Beschichtungsmaterials (B), wel-
ches Beschichtungsmaterial (B) zur Anbringung an
einer Schmalfläche eines plattenförmigen Werk-
stücks (W) geeignet ist, umfassend die Schritte:

Bereitstellen mehrerer unterschiedlicher Be-
schichtungsmaterialien,
Auswählen eines der Beschichtungsmaterialen
auf Basis einer Druckinformation,
Zuführen des ausgewählten Beschichtungsma-
terials (B), und
Bedrucken des Beschichtungsmaterials (B).

2. Verfahren gemäß Anspruch 1, wobei das Bedrucken
mit einem einer digitalen Druckeinrichtung (40), ins-
besondere Ink-Jet-Drucker, erfolgt.

3. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei sich die Beschichtungsmaterialien
hinsichtlich einer Grundfarbe, Material und/oder ei-
ner Oberflächenstruktur unterscheiden.

4. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei die Beschichtungsmaterialien voll-
ständig oder abschnittsweise eingefärbt sind.

5. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei zum Auswählen des Beschichtungs-
materials (B) die Druckinformation analysiert wird,
insbesondere bezüglich Farbtöne und/oder Anteilen
an zu druckenden Farben, einer Oberflächenstruktur
und/oder einer Auftragsmenge.

6. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei Bereiche des Beschichtungsmateri-
als (B) unbedruckt verbleiben.

7. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
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sprüche, wobei bei einem Erstellen von Steuerbe-
fehlen zum Bedrucken des Beschichtungsmaterials
(B) die Farbe des Beschichtungsmaterials (B) ein-
bezogen wird.

8. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Bedrucken vor, während oder
nach einem Aufbringen des Beschichtungsmaterials
(B) an einem plattenförmigen Werkstück (W) erfolgt.

9. Verfahren gemäß einem der vorangegangenen An-
sprüche, wobei das Beschichtungsmaterial (B) eine
haptisch erfassbare Strukturierung aufweist.

10. Verfahren zum Aufbringen eines, insbesondere
streifenförmigen, Beschichtungsmaterials (B) an ei-
nem Werkstück (W), wobei das Beschichtungsma-
terial hergestellt ist mit einem Verfahren gemäß ei-
nem der vorangegangenen Ansprüche.

11. System (1) zum Beschichten eines plattenförmigen
Werkstücks (W) mit einem Beschichtungsmaterial
(B), umfassend:

eine Auswähleinrichtung (50) zum Auswählen
eines der Beschichtungsmaterialen auf Basis ei-
ner Druckinformation, und
eine Druckeinrichtung (40) zum Bedrucken des
Beschichtungsmaterials.

12. System (1) gemäß Anspruch 11, ferner umfassend
eine Aufnahmeeinrichtung (20) zum Aufnehmen
mehrerer Beschichtungsmaterialien.

13. System gemäß Anspruch 11 oder 12, wobei die Aus-
wähleinrichtung (50) und die Druckeinrichtung (40)
in eine Maschine zum Beschichten eines plattenför-
migen Werkstücks integriert sind.
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