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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines bedruckten Dekorpaneels. Die vor-
liegende Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren
zum Herstellen eines bedruckten Dekorpaneels mit
strahlungshärtbarer Tinte, welches eine verbesserte
Härtung der strahlungshärtbaren Tinte ermöglicht.
[0002] Dekorpaneele, beispielsweise für den Innen-
ausbau, sind an sich bekannt. Bisher werden solche De-
korpaneele vielfach als Laminate hergestellt, bei wel-
chen auf eine Trägerplatte ein mit einem gewünschten
Dekor vorbedrucktes Dekorpapier aufgebracht wird, auf
welches dann wiederum ein sogenanntes Overlay auf-
gebracht wird. Weiterhin sind Direktdruckverfahren be-
kannt, bei welchen die Trägerplatte selbst oder ein auf
die Trägerplatte aufgebrachtes nicht bedrucktes Papier
bedruckt wird.
[0003] Als weitere Behandlungsschritte kann es bei-
spielsweise vorgesehen sein, zum Schutz der aufge-
brachten Dekorschicht Verschleiß- oder Deckschichten
oberhalb der Dekorschicht aufzubringen. Eine Ver-
schleiß- und/oder Deckschicht im Sinne der Erfindung
ist eine als äußerer Abschluss aufgebrachte Schicht, wel-
che insbesondere die Dekorschicht vor Abnutzung oder
Beschädigung durch Schmutz, Feuchtigkeitseinfluss
oder mechanische Einwirkungen, wie beispielsweise Ab-
rieb, schützt.
[0004] Vielfach ist es vorgesehen, dass in solche Ver-
schleiß- oder Deckschichten eine mit dem Dekor über-
einstimmende Oberflächenstrukturierung eingebracht
ist. Unter einer mit dem Dekor übereinstimmenden Ober-
flächenstrukturierung ist zu verstehen, dass die Oberflä-
che des Dekorpaneels eine haptisch wahrnehmbare
Struktur aufweist, welche in ihrer Form und ihrem Muster
dem aufgebrachten Dekor entspricht, um so eine mög-
lichst originalgetreue Nachbildung eines natürlichen
Werkstoffes auch hinsichtlich der Haptik zu erhalten.
[0005] Ein Problem, welches beim direkten Bedrucken
von Dekorpaneelen auftreten kann, ist, dass die aufge-
druckte Tinte beziehungsweise das Dekor oftmals vor
weiteren Behandlungsschritten vollständig getrocknet
werden muss, um so eine hohe Qualität des Dekors zu
gewährleisten. Dies kann gegebenenfalls die Produkti-
onsgeschwindigkeit senken. Ein derartiges Problem
kann dabei gleichermaßen gelten für ein Bedrucken ei-
nes auf einer Trägerplatte aufgebrachten Papiers wie
auch für das unmittelbare Bedrucken der Trägerplatte.
[0006] EP 1 918 108 A1 befasst sich insbesondere mit
einer Tintenzusammensetzung und einem Tintenstrahl-
Druckverfahren, wobei insbesondere strahlungshärtba-
re Zusammensetzungen beschrieben werden. Das zu
bedruckende Substrat ist insbesondere Papier, Glas,
Kunststoff, Filme, Metall und Leiterplatten. Es wird wei-
terhin allgemein beschrieben, dass die Bedingungen,
welche für das Bestrahlen verwendet werden, gewählt
werden basierend auf der vorbestimmten Menge und Di-
cke der Tinte, welche auf dem Substrat haftet.

[0007] US 2007/0040885 A1 beschreibt ein Druckver-
fahren und eine Anordnung zum Bedrucken insbeson-
dere eines Papiers unter Verwendung von strahlungs-
härtender Tinte. Dabei ist es insbesondere vorgesehen,
dass die Tinte Härtungsinitiatoren aufweist, die für Strah-
lung unterschiedlicher Wellenlänge aktiv sind, so dass
zunächst eine Teilhärtung und anschließend eine End-
härtung stattfinden kann. Es ist ferner beschrieben, dass
eine Steuereinheit vorgesehen ist, die die Strahlungse-
nergie einer Strahlungseinheit in Abhängigkeit der Art
der Tinte und der Menge der Tinte, die auf ein Substrat
aufgebracht ist, einstellt. Dabei wird die Tintenmenge ba-
sierend auf einem zu bedruckenden Bild ermittelt, also
basierend auf vorbestimmten Daten.
[0008] US 2012/0176436 A1 befasst sich mit einem
Druckverfahren etwa zum Bedrucken von Papier. Dabei
soll es insbesondere vorgesehen sein, dass Tinte auf
das zu bedruckende Substrat aufgebracht wird und von
der gegenüberliegenden Seite bestrahlt wird, um eine
Härtung der Tinte zu erreichen. Es wird beschrieben,
dass die Strahlungsmenge oder die Bestrahlungsdauer
eingestellt wird basierend auf Menge der Tinte, welche
auf das zu bedruckende Substrat aufgebracht wird. Dies
erfolgt anhand von vorbestimmten Druckdaten. Dies be-
rücksichtigend ist es die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zum Herstellen eines Dekorpa-
neels zu schaffen, welches wenigstens ein aus dem
Stand der Technik bekanntes Problem zumindest teil-
weise zu überwinden vermag. Insbesondere ist es die
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum
Herstellen eines Dekorpaneels zu schaffen, welches ein
verbessertes Aufbringen eines Dekors mittels eines
Druckprozesses erlaubt.
[0009] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
gemäß Anspruch 1. Gelöst wird diese Aufgabe ferner
durch eine Vorrichtung gemäß Anspruch 11 Bevorzugte
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhängigen
Ansprüchen sowie der weiteren Beschreibung und den
Figuren gegeben, wobei die weiteren beschriebenen
Merkmale einzeln oder in einer beliebigen Kombination
einen Bestandteil der Erfindung darstellen können, inso-
weit sich aus dem Kontext nicht explizit das Gegenteil
ergibt.
Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines bedruckten
Paneels vorgeschlagen, aufweisend die Verfahrens-
schritte:

a) Bereitstellen eines plattenförmigen Trägers;
b) Gegebenenfalls Aufbringen einer Harzschicht auf
den plattenförmigen Träger;
c) Gegebenenfalls Aufbringen einer Papier- oder
Vliesschicht auf den plattenförmigen Träger;
d) Gegebenenfalls Kalandrieren des entstandenen
Schichtenaufbaus, insbesondere bei einer Tempe-
ratur zwischen ≥ 40° und ≤ 250°C,
e) gegebenenfalls Aufbringen eines Druckunter-
grunds auf den plattenförmigen Träger, wobei das
Verfahren die weiteren Verfahrensschritte aufweist:
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f) Bedrucken des Trägers mit einer Auftragsmenge
an strahlungshärtbarer Druckfarbe und;
g) Härten der zuvor aufgebrachten Druckfarbe durch
das Behandeln der Druckfarbe mit Strahlung, wobei
h) wenigstens ein Parameter von bei Verfahrens-
schritt g) verwendeter Strahlung angepasst wird an
die Auftragsmenge an strahlungshärtbarer Druck-
farbe, wobei
Verfahrensschritt h) basiert auf einer durch wenigs-
tens einen Sensor während des Druckvorgangs er-
mittelten Auftragsmenge der strahlungshärtbaren
Druckfarbe, wobei wenigstens ein Parameter von
bei Verfahrensschritt g) verwendeter Strahlung an-
gepasst wird während des Bedruckens des Trägers
gemäß Verfahrensschritt f).

[0010] In überraschender Weise hat sich gezeigt, dass
durch das vorbeschriebene Verfahren ein verbessertes
Aufbringen des Dekors auf eine Trägerplatte oder auf ein
auf der Trägerplatte angeordnetes Papier erfolgen kann.
[0011] Unter dem Begriff Dekorpaneel sind im Sinne
der Erfindung Wand-, Decken-, Tür-, oder Bodenpaneele
zu verstehen, welche ein auf eine Trägerplatte aufge-
brachtes Dekor aufweisen. Dekorpaneele werden dabei
in vielfältiger Weise sowohl im Bereich des Innenaus-
baus von Räumen, als auch zur dekorativen Verkleidung
von Bauten, beispielsweise im Messebau verwendet. Ei-
ne der häufigsten Einsatzbereiche von Dekorpaneelen
ist deren Nutzung als Fußbodenbelag. Die Dekorpaneele
weisen dabei vielfach ein Dekor auf, welches einen Na-
turwerkstoff nachempfinden soll.
[0012] Beispiele für solche nachempfundenen Natur-
werkstoffe sind Holzart wie z.B. Ahorn, Eiche, Birke, Kir-
sche, Esche, Nussbaum, Kastanie, Wenge oder auch
exotische Hölzer wie Panga-Panga, Mahagoni, Bambus
und Bubinga. Darüber hinaus werden vielfach Natur-
werkstoffe wie Steinoberflächen oder Keramikoberflä-
chen nachempfunden.
[0013] Unter dem Begriff "Direktdruck" wird im Sinne
der Erfindung das Aufbringen eines Dekors direkt auf
den Träger eines Paneels oder auf eine auf dem Träger
aufgebrachte nicht bedruckte Faserwerkstoffschicht ver-
standen. Entgegen der konventionellen Verfahren, bei
welchen auf einen Träger eine zuvor mit einem ge-
wünschten Dekor bedruckte Dekorschicht aufgebracht
wird, erfolgt beim Direktdruck das Aufdrucken des De-
kors unmittelbar im Zuge der Oberflächenbeschichtung
bzw. der Paneel-Herstellung. Dabei können unterschied-
liche Drucktechniken zum Einsatz gelangen, die mit
Druckfarben arbeiten können, wie insbesondere Digital-
drucktechniken, wie beispielsweise Inkjet-Verfahren
oder Laserdruck-Verfahren.
[0014] Im Sinne der Erfindung sind unter dem Begriff
Faserwerkstoffe Materialien wie z.B. Papier und Vliese
auf Basis pflanzlicher, tierische, mineralischer oder auch
künstlicher Fasern zu verstehen, ebenso wie Pappen.
Beispiele für Faserwerkstoffe aus pflanzlichen Fasern
sind neben Papieren und Vliesen aus Zellstofffasern,

Platten aus Biomasse wie Stroh, Maisstroh, Bambus,
Laub, Algenextrakte, Hanf, Baumwolle oder Ölpalmen-
fasern. Beispiele für tierische Faserwerkstoffe sind ke-
ratinbasierte Materialien wie z.B. Wolle oder Rosshaar.
Beispiele für mineralische Faserwerkstoffe sind aus Mi-
neralwolle oder Glaswolle.
[0015] Bei dem vorbeschriebenen Verfahren erfolgt
zunächst gemäß Verfahrensschritt a) ein Bereitstellen
eines plattenförmigen Trägers. Der gemäß Verfahrens-
schritt a) bereitgestellte Träger kann dabei in an sich be-
kannter Weise für die Herstellung von Dekorpaneelen
ausgestaltet sein. In Anhängigkeit des gewünschten Ein-
satzbereiches der Dekorpaneele kann der Träger aus
unterschiedlichen Materialen gefertigt sein. Insbesonde-
re kann dabei das Material des Trägers in Abhängigkeit
des Einsatzbereichs gewählt sein. So kann der Träger
beispielsweise aus einem Holzwerkstoff bestehen bezie-
hungsweise diesen aufweisen, sofern das Dekorpaneel
keiner übermäßigen Feuchtigkeit oder Witterungsbedin-
gungen ausgesetzt ist. Soll das Paneel hingegen z.B. in
Feuchträumen oder im Außenbereich eingesetzt wer-
den, kann der Träger beispielsweise aus einem Kunst-
stoff bestehen oder diesen aufweisen.
[0016] Holzwerkstoffe im Sinne der Erfindung sind da-
bei neben Vollholzwerkstoffen auch Materialien wie z.B.
Brettsperrholz, Brettschichtholz, Stabsperrholz, Funier-
sperrholz, Furnierschichtholz, Funierstreifenholz und
Biegesperrholz. Darüber hinaus sind unter Holzwerkstof-
fen im Sinne der Erfindung auch Holzspanwerkstoffe wie
z.B. Spanpressplatten, Strangpressplatten, Grobspan-
platten (Oriented Structural Board, OSB) und Spanstrei-
fenholz sowie auch Holzfaserwerkstoffe wie z.B. Holzfa-
serdämmplatten (HFD), mittelharte und harte Faserplat-
ten (MB, HFH), sowie insbesondere mitteldichte Faser-
platten (MDF) und hochdichte Faserplatten (HDF) zu ver-
stehen. Auch moderne Holzwerkstoffe wie Holz-Poly-
mer-Werkstoffe (Wood Plastic Composite, WPC), Sand-
wichplatten aus einem leichten Kernmaterial wie
Schaumstoff, Hartschaum oder Papierwaben und einer
darauf aufgebrachten Holzschicht, sowie mineralisch,
z.B. mit Zement, gebundene Holzspanplatten bilden
Holzwerkstoffe im Sinne der Erfindung. Auch Kork stellt
dabei einen Holzwerkstoff im Sinne der Erfindung dar.
[0017] Kunststoffe, welche bei der Herstellung ent-
sprechender Paneele eingesetzt werden können, sind
beispielsweise thermoplastische Kunststoffe, wie Poly-
vinylchlorid (PVC), Polyolefine (beispielsweise Polyethy-
len (PE), Polypropylen (PP), Polyamide (PA), Polyure-
thane (PU), Polystyrol (PS), Acrylnitril-Butadien-Styrol
(ABS), Polymethylmethacrylat (PMMA), Polycarbonat
(PC), Polyethylenterephthalat (PET), Polyetheretherke-
ton (PEEK) oder Mischungen oder Co-Polymerisate die-
ser. Beispielsweise kann ein Copolymerisat von Polye-
thylen und Polypropylen, beispielsweise in einem Ver-
hältnis von 1/1 verwendet werden. Ferner kann beispiel-
haft ein Holz und ein Polymer geeignet sein, welches in
einem Verhältnis von 40/60 bis 70/30, beispielsweise
50/50 vorliegen kann. Als Polymere Bestandteile können
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etwa Polypropylen, Polyethylen oder ein Copolymer aus
den beiden vorgenannten Materialien verwendet wer-
den, wobei ferner Holzmehl als Holzbestandteil Verwen-
dung finden kann. Die Kunststoffe können grundsätzlich
übliche Füllstoffe enthalten, beispielsweise Kalziumcar-
bonat (Kreide), Aluminiumoxid, Kieselgel, Quarzmehl,
Holzmehl, Talkum.
Bei Kunststoff-basierten Paneelen, etwa basierend auf
Polyvinylchlorid, wie auch bei WPCbasierten Paneelen,
etwa basierend auf Polypropylen und/oder Polyethylen,
können dabei mineralische Füllstoffe von Vorteil sein.
Besonders geeignet sind hier etwa Talkum beziehungs-
weise Talk oder auch Kalziumcarbonat (Kreide), Alumi-
niumoxid, Kieselgel, Quarzmehl, Holzmehl, Gips. Bei-
spielsweise kann Kreide vorgesehen sein. Der Anteil der
mineralischen Füllstoffe, wie etwa von Talkum, kann in
einem Bereich von ≥ 30 Gew.-% bis ≤ 80 Gew.-%, bei-
spielsweise von ≥ 45 Gew.-% bis ≤ 70 Gew.-% liegen.
Durch die Füllstoffe, insbesondere durch die Kreide,
kann der Schlupf des Trägers verbessert werden. Bei
der Verwendung von Talkum, beispielsweise, kann es
ermöglicht werden, dass eine verbesserte Hitzebestän-
digkeit und Feuchtigkeitsbeständigkeit ermöglicht wird.
Beispielsweise kann Talkum eingesetzt werden als Füll-
stoff in einem WPC-Material, etwa mit einem Holzbe-
standteil, etwa Holzfasern zusammen mit einem Kunst-
stoff, wie dies vorstehend beschrieben ist, oder auch zu
einem reinen Kunststoff. Auch können die Füllstoffe in
bekannter Weise eingefärbt sein. Beispielsweise kann
eine Mischung aus Talkum und Polypropylen vorliegen,
bei welcher Talkum in dem vorgenannten Mengenbe-
reich, etwa bei 60 Gew.-% vorliegt. kann Insbesondere
kann es vorgesehen sein, dass das Plattenmaterial ein
Flammschutzmittel aufweist.
Ein derartiger Träger wird bei einem vorbeschriebenen
Verfahren mit einem Dekor versehen. Dazu wird der Trä-
ger unter Verwendung von strahlungshärtbarer Druck-
farbe bedruckt , wie dies nachfolgend im Detail beschrie-
ben ist.
[0018] Ein Bedrucken des Trägers kann dabei im Sin-
ne der Erfindung unmittelbar auf dem Träger realisiert
werden oder ebenfalls von der vorliegenden Erfindung
umfasst auf einer Faserstoffbahn oder einem weiteren
geeigneten Druckuntergrund des Trägers und damit mit-
telbar auf dem Träger. Somit kann unter einem Bedru-
cken des Trägers gleichermaßen wie mit dem Auftragen
einer Schicht auf den Träger beziehungsweise das Auf-
bringen eines Materials auf den Träger verstanden wer-
den das unmittelbare Bedrucken des Trägers bezie-
hungsweise das Aufbringen einer Schicht unmittelbar auf
den beziehungswiese das Aufbringen eines Materials
auf den Träger wie auch indirekt auf eine auf dem Träger
befindliche Schicht.
[0019] Insoweit das Bedrucken auf einer Faserstoff-
bahn beziehungsweise auf einer Papier- oder Vlies-
schicht erfolgen soll, kann es vorgesehen sein, dass zu-
nächst die Papier- oder Vliesschicht auf den Träger auf-
gebracht wird und unmittelbar bedruckt wird oder mit ei-

nem Druckuntergrund versehen und anschließend be-
druckt wird.
[0020] Für den Fall des Aufbringens der Papier- oder
Vliesschicht kann bevorzugt in Anschluss an den Ver-
fahrensschritt a) gemäß Verfahrensschritt b) eine Harz-
schicht auf den plattenförmigen Träger aufgebracht wer-
den, die als Klebstoff zum Fixieren der Papier- oder Vlies-
schicht dienen kann. Dabei kann in diesem Verfahrens-
schritt eine an sich bekannte Harzzusammensetzung
Verwendung finden. Ferner kann dieser Verfahrens-
schritt wiederum Anwendung finden durch das Verwen-
den von Auftragswalzen.
[0021] Zur Aufbringung der Harzschicht in Schritt b)
kann es vorzugsweise vorgesehen sein, dass eine Harz-
zusammensetzung aufgebracht wird, welche als Harz-
komponente wenigstens eine Verbindung ausgewählt
aus der Gruppe bestehend aus Melaminharz, Formalde-
hydharz, Harnstoffharz, Phenolharz, Epoxidharz, unge-
sättigtes Polyesterharz, Diallylphthalat oder Mischungen
dieser aufweist. Dabei kann die Harzzusammensetzung
beispielsweise in einer Auftragsmenge zwischen ≥5 g/m2

und ≤50 g/m2, vorzugsweise ≥10 g/m2 und ≤40 g/m2 auf-
getragen werden. Besonders bevorzugt wird die Auf-
tragsmenge der Harzzusammensetzung dabei so ge-
wählt, dass das im anschließenden Schritt c) aufgebrach-
te Papier oder Vlies nicht vollständig mit der Harzzusam-
mensetzung durchtränkt wird. Bevorzugt kann ein Dur-
schlagen der Harzschicht vor dem Bedrucken verhindert
werden durch die Auswahl der Art und Menge der auf-
getragenen Harzschicht. Dazu kann es beispielsweise
auch vorgesehen sein, dass die Harzzusammensetzung
in Schritt b) mit einer kinematischen Viskosität, die einer
Auslaufzeit zwischen ≥ 10 s und ≤ 40s aus einem Norm-
Auslaufbecher (gemessen gemäß DIN 53211) ent-
spricht, aufgetragen wird.
[0022] Anschließend kann gemäß Verfahrensschritt c)
die Papier- oder Vliesschicht auf den plattenförmigen
Träger beziehungsweise auf die Harzschicht aufge-
bracht werden. Dabei kann es vorgesehen sein, dass in
Schritt c) ein Papier oder Vlies mit einer Grammatur zwi-
schen ≥30 g/m2 und ≤80 g/m2, vorzugsweise zwischen
≥40 g/m2 und ≤70 g/m2 auf den plattenförmigen Träger
aufgebracht wird. Das Aufbringen des Papiers oder des
Vlieses kann beispielsweise über geeignete Zuführwal-
zen realisierbar sein, welche das Papier oder Vlies derart
führen, dass es auf dem Träger angeordnet wird.
[0023] Nach Aufbringen der Papier- oder Vliesschicht
kann sich gemäß Verfahrensschritt d) ein Kalandrieren
des entstandenen Schichtenaufbaus anschließen, ins-
besondere bei einer Temperatur zwischen ≥ 40° und ≤
250°C. Dieser Schritt kann dabei in an sich grundsätzlich
bekannter Weise erfolgen durch das Verfahren des
Schichtaufbaus durch einen Kalanderwalzen aufweisen-
den Kalander, welcher den Schichtaufbau mit Druck
und/oder Wärme behandelt. Während des Kalandrierens
kann die Harzschicht ungehärtet bleiben oder bevorzugt
teilweise oder vollständig gehärtet werden.
[0024] Für den Fall, dass das Verfahren somit das Auf-
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bringen eines Papiers oder Vlieses und damit etwa die
Verfahrensschritte b) bis d) aufweist, erfolgt das Bedru-
cken des Trägers gemäß Verfahrensschritt e) im An-
schluss an das Kalandrieren gemäß Verfahrensschritt c)
oder im Anschluss an das Aufbringen eines Druckunter-
grunds insbesondere auf den kalandrierten Schichtauf-
bau, wie dies nachstehend beschrieben ist. Die nachfol-
genden Ausführungen gelten dabei gleichermaßen,
wenn auf eine Papier- oder Vliesschicht verzichtet wird
und der Druckuntergrund unmittelbar auf den Träger auf-
gebracht wird.
[0025] Ein derartiger Druckuntergrund umfasst bei-
spielsweise ein Harzsystem, beispielsweise aufweisend
einen Melaminharz. Beispielweise kann zur Erzeugung
des Druckuntergrundes ein sukzessives zweifaches Auf-
tragen jeweils einer Harzzusammensetzung unter Aus-
bildung zweier harzhaltiger Lagen erfolgen unter Ver-
wendung der Verfahrensschritte: Ausbilden einer ersten
harzhaltigen Lage unter Verwendung einer Harzzusam-
mensetzung mit einem Gemisch aus Melaminharz und
Harnstoffharz; und Ausbilden einer zweiten harzhaltigen
Lage unter Verwendung einer Harzzusammensetzung
mit einem Anteil von Melaminharz im Harzanteil, der in
einem Bereich von ≥ 95Gew.-%, insbesondere ≥
99Gew.-% liegt.
[0026] Grundsätzlich kann der Druckuntergrund dabei
ein oder mehrlagig ausgeführt sein, wobei jede der Lagen
einen Harzanteil aufweisen oder daraus bestehen kön-
nen. Dabei kann in jeder Schichten das Harz etwa Harn-
stoffharz oder Melaminharz umfassen oder daraus be-
stehen, so dass der Anteil von Harnstoffharz im Harzan-
teil beispielsweise von ≥ 0 Gew.-% bis ≤ 100 ausmachen
kann, wobei der Rest beispielsweise durch Melaminharz
gebildet sein kann und/oder wobei der Anteil von Mela-
minharz im Harzanteil beispielsweise von ≥ 0 Gew.-%
bis ≤ 100 ausmachen kann, wobei der Rest beispielswei-
se durch Harnstoffharz gebildet sein kann.
[0027] Die jeweilige Harzzusammensetzung kann da-
bei grundsätzlich beispielsweise einen Harzanteil zwi-
schen ≥15 Gew.-% und ≤95 Gew.-%, vorzugsweise zwi-
schen ≥20 Gew.-% und ≤90 Gew.-%, noch bevorzugter
zwischen ≥25 Gew.-% und ≤65 Gew.-% aufweisen.
[0028] Ferner kann die erste harzhaltige Lage aufge-
tragen werden mit einer Mischung, welche
ausschließlich Melaminharz und Harnstoffharz im Harz-
anteil aufweist. Dabei kann Melaminharz in dem Harz-
anteil beispielsweise in einem Anteil vorliegen, der in ei-
nem Bereich von ≥ 55Gew.-% bis ≤ 90 Gew.-%, beispiels-
weise ≥ 60Gew.-% bis ≤ 80 Gew.-%, etwa 70Gew.-%,
liegt, wobei der restliche Anteil des Harzanteils jeweils
von Harnstoffharz gebildet sein kann. Beispielsweise
kann die erste harzhaltige Lage gemäß Verfahrensschritt
e1) mit einer Menge aufgetragen ist, die kleiner ist, als
die Menge der aufgetragenen zweiten harzhaltigen Lage
gemäß Verfahrensschritt e2). Beispielsweise kann die
erste harzhaltige Lage in Verfahrensschritt e1) mit einer
Menge in einem Bereich von ≥10 g/m2 bis ≤25g/m2, bei-
spielsweise in einem Bereich von ≥15 g/m2 bis ≤20g/m2,

aufgetragen werden, und kann die zweite harzhaltige La-
ge in Verfahrensschritt e2) mit einer Menge in einem Be-
reich von ≥20 g/m2 bis ≤40 g/m2, beispielsweise in einem
Bereich von ≥25 g/m2 bis ≤ 35 g/m2, aufgetragen werden.
[0029] Dabei kann es bevorzugt sein, dass in Verfah-
rensschritt e) eine Harzzusammensetzung aufgebracht
wird, welche als Feststoff wenigstens eine Verbindung
der Gruppe bestehend aus Titandioxid, Bariumsulfat, Ba-
riumoxid, Bariumchromat, Zirconium(IV)oxid, Siliciumdi-
oxid, Aluminiumhydroxid, Aluminiumoxid, Eisenoxid, Ei-
sen(III)hexacyanoferrat, Chromoxid, Cadmiumoxid,
Cadmiumsulfid, Cadmiumselenit, Cobaldoxid, Cobald-
phosphat, Cobaldaluminat, Vanadiumoxid, Bismutvana-
diumoxid, Zinnoxid, Kupferoxid, Kupfersulfat, Kupfercar-
bonat, Bleiantimonat, Bleichromat, Bleioxid, Bleicarbo-
nat, Calciumcarbonat, Calciumsulfat, Calciumaluminiat-
sulfat, Zinkoxid, Zinksulfid, Arsensulfid, Quecksilbersul-
fid, Ruß, Graphit, Zellulosefasern oder Mischungen die-
ser aufweist. Durch die Verwendung solcher Feststoffe
kann insbesondere ein farbiger Druckuntergrund bereit-
gestellt werden, dessen Farbgebung eine den Dekor-
druck unterstützende Eigenschaft aufweist. So kann bei-
spielsweise bei einer Dekorgestaltung, welche eine
dunkle Holzart repräsentieren soll ein Druckuntergrund
mit einem braunen oder bräunlichen Grundton aufge-
bracht werden, während bei einer Dekorgestaltung, wel-
che eine helle Holzart oder einen hellen Stein repräsen-
tieren soll ein Druckuntergrund mit einem gelben oder
weißen Grundton aufgebracht werden. Die Verwendung
von Zellulosefasern in der auf den plattenförmigen Trä-
ger aufgebrachten Harzzusammensetzung zeigt dabei
insbesondere den vorteilhaften Effekt, dass etwaige Un-
regelmäßigkeiten auf der Trägerplattenoberfläche, auf
welchen die Harzzusammensetzung aufgebracht wird,
nicht mehr auf die später zu bedruckende Oberfläche
durchschlagen, was zu einer deutlichen Verbesserung
des Druckbildes führt. Solche Unregelmäßigkeiten kön-
nen beispielsweise Schleifrillen von Schleifen der Trä-
gerplatten oder Abdrücke durch Fördermittel, wie z.B.
Transportbänder etc, sein. Bei der Verwendung von Zel-
lulosefasern haben diese bevorzugt eine Korngröße im
Bereich zwischen >10mm und <100mm, insbesondere
zwischen ≥25mm und ≤90mm. Der Anteil der Zellulose-
faser an dem in der Harzzusammensetzung enthaltenen
Feststoff kann dabei beispielsweise in einem Bereich
zwischen ≥0 Gew.-% und ≤100 Gew.-%., vorzugsweise
zwischen ≥40 Gew.-% und ≤100 Gew.-%., insbesondere
zwischen ≥60 Gew.-% und ≤100 Gew.-%. liegen. Dabei
bewegt sich der bevorzugte Anteil an Feststoff in der
Harzzusammensetzung bei der Verwendung von Zellu-
losefasern am unteren Ende des Gew.-% Bereichs, be-
vorzugt zwischen 0,5 Gew.-% und 3,5 Gew.-%, insbe-
sondere zwischen 1,0 Gew.-% und 2,5 Gew.-%, wohin-
gegen der bevorzugte Anteil an Feststoff in der Harzzu-
sammensetzung bei den weiteren als beispielsweise ge-
eignet aufgeführten Feststoffen bevorzugt zwischen ≥5
Gew.-% und ≤ 85 Gew.-%, vorzugsweise zwischen ≥10
Gew.-% und ≤ 80 Gew.-%, noch bevorzugter zwischen
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≥35 Gew.-% und ≤ 75 Gew.-% liegt. Dies liegt insbeson-
dere in dem geringen spezifischen Gewicht der als Fest-
stoff zusetzbaren Zellulosefasern im Vergleich zu dem
spezifischen Gewicht der weiteren aufgeführten Fest-
stoffe begründet.
[0030] Insbesondere kann es dabei erfindungsgemäß
vorgesehen sein, dass in Verfahrensschritt e) eine Harz-
zusammensetzung aufgebracht wird, welche wenigs-
tens ein organisches oder anorganisches Pigment aus-
gewählt aus der Gruppe bestehend aus Berlinerblau,
Brillantgelb, Cadmiumgelb, Cadmiumrot, Chromoxid-
grün, Cobaltblau, Cobaltcölinblau, Cobaltviolett, Irgazin-
rot, Eisenoxidschwarz, Manganviolett, Phthalocyanin-
blau, Terra di Siena, Titanweiß, Ultramarinblau, Ultrama-
rinrot, Umbra, Kaolin, Zirkonium-Silicat-Pigmente, Mo-
noazogelb und Monoazoorange, Thioindigo, beta-Naph-
thol-Pigmente, Naphthol AS-Pigmente, Pyrazolon-Pig-
mente, N-Acetessigsäureanilid-Pigmente, Azometall-
komplex-Pigmente, Diaryl-Gelb-Pigmente, Chinacridon-
Pigmente, Diketopyrrolo-pyrrol-Pigmente (DPP), Dioxa-
zin-Pigmente, Perylen-Pigmente, Isoindolinon-Pigmen-
te, Kupfer-Phthalocyanin-Pigmente und Mischungen
dieser aufweist.
[0031] Desweiteren kann es in einer Ausgestaltung
des Verfahrens vorgesehen sein, dass in Verfahrens-
schritt e) eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird,
welche einen Härter aufweist, wobei der Härter in der
Harzzusammensetzung beispielsweise in einer Konzen-
tration zwischen ≥0,05 Gew.-% und ≤3,0 Gew.-%, vor-
zugsweise ≥0,15 Gew.-% und ≤2,0 Gew.-%, noch bevor-
zugter zwischen ≥0,5 Gew.-% und ≤2,0 Gew.-% enthal-
ten ist. Das Vorsehen eines Härters in der Harzzusam-
mensetzung erlaubt es, das Abbinde- bzw. Aushärtever-
halten der Harzzusammensetzung in Abhängigkeit zum
auf den plattenförmigen Träger aufgebrachten Papier zu
optimieren und/oder ferner eine besonders schnelle Be-
reitstellung des Druckuntergrunds bereitzustellen, was
insbesondere dann von Vorteil sein kann, wenn sich un-
mittelbar an das Aufbringen des Druckuntergrunds ein
Bedrucken anschließt.
[0032] Gemäß einer Ausgestaltung des Verfahrens
kann der Härter dabei beispielsweise eine Lösung orga-
nischer Salze aufweisen. Bevorzugt weist der Härter da-
bei einen sauren pH-Wert, vorzugsweise zwischen ≥ pH
0,5 und < pH 7, vorzugsweise > pH 0,5 und ≤ pH 6 auf.
[0033] In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung wird als Härter ein sogenannter latenter
Härter eingesetzt. Latente Härter zeichnen sich dadurch
aus, dass nach ihrem Zusatz zum Harz einerseits eine
ausreichende Verarbeitungszeit bei Zimmertemperatur,
andererseits eine möglichst kurze Härtungszeit bei den
anschließenden Verarbeitungstemperaturen erzielt wird.
Die Wirkung der latenten Härter beruht darauf, dass sie
bei gewöhnlicher Temperatur unwirksam sind und erst
bei erhöhter Wärme oder aufgrund einer chemischen Re-
aktion eine Säure freisetzen, die den Härtungsvorgang
beschleunigt. Beispiele für latente Härter sind unter an-
derem Alkyl- oder Alkanolaminsalze der schwefeligen

Säure, Amidosulfonsäure, 3-Chlor-1,2-propandiol, p-To-
luolsulfonsäure, Morpholin, Ammoniumsulfat, Ammoni-
umchlorid, Ammoniumsulfit, Ammoniumnitrat, Ethanola-
minhydrochlorid, Dimethylethanolammoniumsulfit, Diet-
hanolammoniumsulfamat oder Maleinsäure.
[0034] Insbesondere kann es sich bei dem Härter um
eine wässrige, bevorzugt nichtionogene Lösung han-
deln. Ein Beispiel für einen geeigneten Härter ist MH-180
B (Melatec AG, Schweiz).
[0035] Wenigstens eine, beispielsweise sämtliche in
Verfahrensschritt e) aufgebrachte Harzzusammenset-
zungen können neben den zuvor genannten Bestandtei-
len weiter Bestandteile bzw. Additive wie beispielsweise
Rheologiemittel zur Einstellung der Viskosität, Wasser,
Fließverbesserer, Konservierungsmittel, Tenside,
Schaumverhinderer oder dergleichen enthalten.
[0036] In dem erfindungsgemäßen Verfahren kann so-
wohl der Auftrag einer Harzzusammensetzung auf den
plattenförmigen Träger gemäß Verfahrensschritt b), als
auch der Auftrag eines Druckuntergrunds auf den plat-
tenförmigen Träger gemäß Verfahrensschritt e), mittels
Auftragswalzen, mit einer Sprüheinrichtung, Rakeln, Bla-
de-Coating, Luftbürsten, Gussstricheinrichtungen,
Schlitzdüsen, Gießvorhang oder anderer geeigneter
Vorrichtungen erfolgen.
[0037] Nach dem Auftrag der Harzzusammensetzung
in Verfahrensschritt e) kann ein Trocknungsschritt fol-
gen, bei welchem zumindest die Oberfläche der harzhal-
tigen Lage zumindest teilweise getrocknet wird. Dazu
kann es vorgesehen sein, dass auf der Oberfläche, auf
welche die Harzzusammensetzung aufgetragen wurde,
eine Oberflächentemperatur zwischen ≥75°C und ≤125
°C, vorzugsweise zwischen ≥80°C und ≤110 °C, insbe-
sondere zwischen ≥90°C und ≤100 °C erzeugt wird. Zur
Erzeugung einer entsprechenden Oberflächentempera-
tur sind beispielsweise IR-Strahler, NIR-Strahler, Düsen-
trockner oder vergleichbare Einrichtungen geeignet. Die
genannte Oberflächentemperatur wird dabei bevorzugt
für einen Zeitraum zwischen ≥1 s und ≤600 s, vorzugs-
weise zwischen ≥5s und ≤400s, noch bevorzugter zwi-
schen ≥10 s und ≤300 s eingestellt.
[0038] Im Anschluss an das Trocknen des Druckun-
tergrunds etwa durch Wärme kann ferner ein anschlie-
ßendes Behandeln der in Verfahrensschritt e) aufge-
brachten und gegebenenfalls getrockneten Harzzusam-
mensetzung beispielsweise mit UV-Strahlung erfolgen.
[0039] Die so behandelte Platte beziehungsweise der
Träger mit dem aufgebrachten Druckuntergrund kann
anschließend unmittelbar bedruckt werden, insbesonde-
re unter Verwendung von FlexoDruck, Offset-Druck oder
Siebdruckverfahren, als auch insbesondere mittels Di-
gitaldrucktechniken, wie beispielsweise Inkjet-Verfahren
oder Laserdruck-Verfahren. Insbesondere letztere bie-
ten eine hohe mögliche Varianz der Auftragsmenge, so
dass das hier beschriebene Verfahren insbesondere bei
Digitaldrucktechniken von Vorteil ist.
[0040] Mit Bezug auf das Bedrucken und damit das
Ausbilden eines Dekors beziehungsweise einer Dekor-
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schicht auf dem Träger ist es bei einem hier beschriebe-
nen Verfahren vorgesehen, dass gemäß Verfahrens-
schritt f) der Träger mit einer Auftragsmenge an strah-
lungshärtbarer Druckfarbe, wie etwa strahlungshärtba-
rer Tinte, bedruckt wird. Insbesondere wird für das Be-
drucken eine Druckfarbe wie etwa eine Tinte verwendet,
welche durch UV-Strahlung gehärtet werden kann, somit
UV-härtbar ist. Dabei kann es insbesondere vorgesehen
sein, dass die Farbe und/oder Tinte entsprechende
strahlungs- bzw. photoinduziert polymerisierende Be-
standteile und gegebenenfalls geeignete Photoinitiato-
ren aufweist. Beispiele für geeignete Bestandteile sind
Acrylate, Epoxide oder cyclische Amine, wie z.B. Ethy-
lenimin.
[0041] Mit Bezug auf die Verwendung von strahlungs-
härtbarer Druckfarbe zum Bedrucken des Trägers ist es
bei dem hier beschriebenen Verfahren vorgesehen, dass
nach dem Bedrucken des Trägers ein Härten der zuvor
aufgebrachten Druckfarbe gemäß Verfahrensschritt g)
durch das Behandeln der Druckfarbe mit Strahlung, ins-
besondere mit UV-Strahlung, erfolgt.
[0042] Unter UV-Strahlung kann dabei insbesondere
eine Strahlung verstanden werden, die in einem Wellen-
längenbereich von beispielsweise 10-380nm, etwa
100-380nm liegt. Dabei kann derartige Strahlung bei-
spielsweise erzeugbar sein in an sich bekannter Weise
durch das Verwenden von Mitteldruckstrahlern. Beispiel-
haft kann eine Gasentladungslampe, wie etwa eine
Quecksilberdampflampe, verwendet werden oder auch
eine UV-LED.
[0043] Das Verwenden einer strahlungshärtbaren
Druckfarbe, beispielsweise einer strahlungshärtbaren
Tinte, hat den Vorteil, dass die Druckfarbe keinem zeit-
aufwändigen Trocknungsschritt unterworfen werden
braucht, sondern vergleichsweise schnell durch den Ein-
fluss von beispielsweise UV-Strahlung gehärtet werden
kann. Obwohl die gehärtete Druckfarbe ihre endgültige
Härte aufgrund des Härtungsmechanismus und einem
entsprechenden vollständigen Durchhärten gegebenen-
falls erst nach einem vergleichsweise größeren Zeitraum
erhält, kann bereits nach der vorgenannten sehr kurzen
Zeit bereits ein weiteres Behandeln des Trägers erfolgen.
[0044] Mit Bezug auf den vorgenannten Trocknungs-
schritt beziehungsweise Härtungsschritt gemäß Verfah-
rensschritt g) ist ferner bei dem hier beschriebenen Ver-
fahren gemäß Verfahrensschritt h) vorgesehen, dass
wenigstens ein Parameter von bei Verfahrensschritt g)
verwendeter Strahlung angepasst wird an die Auftrags-
menge an strahlungshärtbarer Druckfarbe.
[0045] Es hat sich in überraschender Weise gezeigt,
dass insbesondere ein vorbeschriebenes Verfahren es
erlauben kann, bei kurzer Bearbeitungszeit eine ausrei-
chende und besonders schonende Härtung der strah-
lungshärtenden Druckfarbe zu erlauben.
[0046] Im Detail kann durch ein Anpassen der Strah-
lung beziehungsweise wenigstens eines Parameters der
Strahlung an die Auftragsmenge der strahlungshärten-
den Druckfarbe es erreicht werden, dass die Strahlung

mit einem oder mehreren Parametern angewendet wird,
die ein Härten der Druckfarbe in ausreichender Weise
ermöglichen kann und wobei ferner hohe Linienge-
schwindigkeiten erzielt werden können. Auf der anderen
Seite kann es ermöglicht werden, dass die Wärmebelas-
tung der Trägerplatte durch eine möglichst geringe Ein-
wirkung der Strahlung besonders gering gehalten wer-
den kann. Dadurch kann eine sehr schonende Behand-
lung der Trägerplatte bei einem Härten der Druckfarbe
ermöglicht werden.
[0047] Weiterhin kann in Abkehr zu sonst üblichen Auf-
bauten, nach denen die Strahlung mit einheitlichen Pa-
rametern eingestellt ist, eine besonders einfache Adap-
tierbarkeit an das gewünschte Anwendungsgebiet bezie-
hungsweise an das gewünschte Dekor ermöglicht wer-
den. Dabei kann jedoch auf aufwändige Umbaumaßnah-
men verzichtet werden, da die Härtung angepasst wird
durch eine einfache Anpassung eines oder mehrerer Pa-
rameter der verwendeten Strahlung, was gegebenenfalls
besonders einfach realisierbar ist. Dadurch können Pro-
duktionsausfälle bedingt durch Anpassungsarbeiten re-
duziert oder vollständig vermieden und die Produktivität
somit gesteigert werden.
[0048] Darüber hinaus kann durch eine Anpassung der
Strahlung und damit durch eine Begrenzung der Strah-
lung auf Parameter, welche in Abhängigkeit der Auftrags-
menge gewählt werden, ein deutlicher Energiegewinn er-
möglicht werden. Das kann das Verfahren besonders
ökonomisch machen.
[0049] Weiterhin kann je nach Parametereinstellung
der bedruckte Träger unterschiedliche Eigenschaften,
wie chemische Beständigkeit, Haftung, Kratzfestigkeit,
Glanz, sowie Schmissempfindlichkeit, besitzen. Somit
kann durch eine Anpassung der Strahlungsparameter
der bedruckte Träger in seinen Eigenschaften an das
gewünschte Anwendungsgebiet angepasst werden, wie
etwa an die nachfolgend durchgeführten Behandlungs-
schritte beziehungsweise potentiell nachfolgend aufge-
brachte Schichten.
[0050] Mit Bezug auf die einzustellenden Parameter
können diese vorzugsweise vor einem durchgeführten
Druckvorgang beziehungsweise Härtungsvorgang kali-
briert werden, so dass, etwa durch eine Steuereinheit,
bei Änderung der Auftragsmenge der Tinte etwa in einem
vorbestimmten Muster, der oder die entsprechenden Pa-
rameter besonders verlässlich angepasst werden kön-
nen. Die Kalibrierung kann sich dabei beispielsweise be-
ziehen auf beziehungsweise durchgeführt werden unter
Verwendung unterschiedlicher Druckfarben, oder unter-
schiedlicher Verfahrgeschwindigkeiten des Trägers, so
dass der Abstand zwischen der Druckeinheit und der
Strahlungseinheit und die entsprechende Verfahrdauer
des Trägers zwischen Druckkopf und Strahlungseinheit
mit einbezogen werden kann ebenso wie der Einfluss
unterschiedlicher Härtungsverhalten unterschiedlicher
Druckfarben beziehungsweise unterschiedlicher Auf-
tragsmengen der Druckfarben.
[0051] Dabei ist es vorgesehen, dass Verfahrens-
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schritt h) basiert auf einer durch wenigstens einen Sensor
während des Druckvorgangs ermittelten Auftragsmenge
der strahlungshärtbaren Druckfarbe. In dieser Ausge-
staltung kann die konkret verwendete Auftragsmenge,
etwa unter Verwendung entsprechender Sensoren, de-
tektiert und entsprechend verwendet werden. Somit
kann eine Anpassung der Härtung nicht oder nicht aus-
schließlich auf voreingestellten Werten basieren sondern
vielmehr die tatsächlichen Gegebenheiten des Druckvor-
gangs wiederspiegeln. Dadurch kann ein Härten auch
dann immer unter Verwendung der richtigen Parameter
erfolgen, wenn die tatsächlich vorliegende Auftragsmen-
ge von den zuvor eingestellten Werten abweicht.
[0052] Erfindungsgemäß wird die Auftragsmenge er-
mittelt unter Verwendung wenigstens eines Sensors. In
dieser Ausgestaltung kann eine Ermittlung der Auftrags-
menge somit in situ erfolgen und an eine Steuereinheit
beziehungsweise an eine Strahlungseinheit weitergege-
ben werden, was eine höchst genaue Bestrahlung ver-
einfachen kann. Insbesondere kann unter Zugrundele-
gen des Abstands der Strahlungseinheit von dem Druck-
kopf in Kombination mit der Verfahrgeschwindigkeit ba-
sierend auf den konkret ermittelten Daten der Auftrags-
menge die Strahlungseinheit, etwa durch die Steuerein-
heit, angesteuert werden.
[0053] Dabei kann es grundsätzlich frei wählbar sein,
ob nur ein Sensor Verwendung findet oder eine Mehrzahl
an Sensoren. Ferner ist die Wahl des Sensors, also ins-
besondere die Wirkungsweise des oder der Sensoren
im Sinne der vorliegenden Erfindung nicht grundsätzlich
beschränkt. Insoweit eine Mehrzahl von zwei oder mehr
Sensoren verwendet wird, können dabei die gleichen
oder unterschiedliche Sensoren verwendet werden.
[0054] Es kann insbesondere bei einem Ermitteln der
konkreten Auftragsmenge von Vorteil sein, den entspre-
chenden Sensor zu kalibrieren, indem die Wirkung un-
terschiedlicher Tintenmengen und gegebenenfalls un-
terschiedlicher Tintenarten beziehungsweise Farben auf
den Sensor zu ermitteln, wie dies vorstehend bereits be-
schrieben ist.
[0055] Entsprechend ist es vorgesehen, dass wenigs-
tens ein Parameter von bei Verfahrensschritt g) verwen-
deter Strahlung angepasst wird während des Bedru-
ckens des Trägers gemäß Verfahrensschritt f). In dieser
Ausgestaltung erfolgt eine Anpassung somit nicht, wie
dies grundsätzlich auch möglich ist, vor dem Drucken
eines gesamten Dekors, sondern zumindest teilweise
vor einzelnen Dekorbereichen. Beispielsweise kann ein
Anpassen des wenigstens einen Parameters erfolgen
gleichzeitig zu einem Druckvorgang.
[0056] Die Strahlung braucht somit nicht angepasst
werden an einen gemittelten Wert oder einen Minimal-
wert oder einen Maximalwert der Auftragsdicke, sondern
es kann vielmehr während des Druckens des Dekors auf
einzelne und gegebenenfalls unterschiedliche Bereiche
des Dekors eine Anpassung während eines Dekordrucks
realisiert werden. Dies ermöglicht eine besonders ge-
naue Einstellung auf das gesamte Dekorbild und daher

eine besonders effektive Anpassung.
[0057] Bezüglich des Sensors kann es vorgesehen
sein, dass das Ermitteln der Auftragsmenge der strah-
lungshärtbaren Druckfarbe während des Druckvorgangs
ausgeführt wird unter Verwendung wenigstens eines op-
tischen Sensors, der einen Austragbereich eines Druck-
kopfes abtastet beziehungsweise detektiert. Beispiels-
weise kann die Transmission von Strahlung ermittelt wer-
den, welche durch den Tintenstrahl geführt wird um so
Rückschlüsse auf die Tintenmenge und damit die Auf-
tragsmenge zu erhalten. Diese Ausgestaltung kann eine
besonders genaue Ermittlung der Auftragsmenge er-
möglichen. Dabei kann es von Vorteil sein, wenn jedem
Druckkopf ein Sensor zugeordnet ist beziehungsweise
dass jeder der Druckköpfe mit einem Sensor versehen
ist.
[0058] Alternativ oder zusätzlich kann es vorgesehen
sein, dass das Ermitteln der Auftragsmenge der strah-
lungshärtbaren Druckfarbe während des Druckvorgangs
ausgeführt wird unter Verwendung wenigstens eines op-
tischen Sensors, der den bedruckten Träger detektiert.
Diese Ausgestaltung kann gegebenenfalls besonders
einfach und kostengünstig umsetzbar sein. Denn in die-
ser Ausgestaltung können herkömmliche Druckköpfe
verwendet werden, ohne dass diese eines signifikanten
Umbaus benötigen. Insbesondere in dieser Ausgestal-
tung kann es von Vorteil sein, wenn die Ermittlung der
Auftragsmenge unter Berücksichtigung der aufgetrage-
nen Farbe erfolgt, also wenn die Art der aufgetragenen
Farbe in die Berechnung einfließt. Hierzu kann beispiels-
weise anhand der Steuerdaten ermittelt werden, welche
Farbe an welcher Position ausgetragen werden sollte.
[0059] Alternativ oder zusätzlich kann es vorgesehen
sein, dass das Ermitteln der Auftragsmenge der strah-
lungshärtbaren Druckfarbe während des Druckvorgangs
ausgeführt wird unter Verwendung eines Durchflusssen-
sors, der eine Farbleitung stromaufwärts eines Druck-
kopfes oder innerhalb eines Druckkopfes detektiert. Da-
bei kann der Durchflusssensor, der bevorzugt an oder
vor sämtlichen entsprechenden Druckköpfen vorgese-
hen ist, die konkret fließende Farbmenge höchst genau
ermitteln, welche zu dem Druckkopf beziehungsweise
durch den Druckkopf fließt. Dabei kann die Position des
Durchflusssensors in Abhängigkeit des verwendeten
Systems vorteilhaft gewählt werden.
[0060] Es kann ferner vorgesehen sein, dass bei einer
Abweichung der ermittelten Auftragsmenge von der ge-
wünschten Auftragsmenge ein Warnhinweis ausgege-
ben wird. In dieser Ausgestaltung kann somit verhindert
werden, dass gegebenenfalls bei einer Fehlfunktion des
Druckkopfes ein übermäßiger Ausschuss erfolgen muss.
Denn basierend auf dem Warnhinweise kann gegebe-
nenfalls ein Druckvorgang unterbrochen oder neu ein-
gestellt werden, um so in gewünschter Weise ein Bedru-
cken des Trägers zu erlauben. Dabei kann ein Warnhin-
weise etwa dann abgegeben werden, wenn die Abwei-
chung der ermittelten Auftragsmenge von der gewünsch-
ten Auftragsmenge außerhalb vorbestimmter Grenzen
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liegt, um so eine gewünschte Toleranz zu ermöglichen.
Der Warnhinweise kann dabei auf verschiedenste Weise
erfolgen, etwa durch einen Warnton oder einen optischen
Hinweis. Zum Schutz der aufgebrachten Dekorschicht
kann ferner eine Verschleiß- oder Deckschicht oberhalb
der Dekorschicht in einem nachfolgenden Verfahrens-
schritt aufgebracht werden, welche insbesondere die De-
korschicht vor Abnutzung oder Beschädigung durch
Schmutz, Feuchtigkeitseinfluss oder mechanische Ein-
wirkungen, wie beispielsweise Abrieb, schützt.
[0061] Bezüglich der der Verschleiß- oder Deckschicht
kann es vorgesehen sein, dass die Verschleißschicht
Hartstoffe wie beispielsweise Titannitrid, Titancarbid, Si-
liciumnitrid, Siliciumcarbid, Borcarbid, Wolframcarbid,
Tantalcarbid, Aluminiumoxid (Korund), Zirconiumoxid
oder Mischungen dieser aufweist, um die Verschleißfes-
tigkeit der Schicht zu erhöhen. Dabei kann es vorgese-
hen sein, dass der Hartstoff in einer Menge zwischen 5
Gew.-% und 40 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 15
Gew.-% und 25 Gew.-% in der Verschleißschichtzusam-
mensetzung enthalten ist. Vorzugsweise weist der Hart-
stoff dabei einen mittleren Korndurchmesser D50 zwi-
schen 10 mm und 250 mm, weiter vorzugsweise zwischen
10mm und 100mm auf. Hierdurch wird vorteilhafter Weise
erreicht, dass die Verschleißschichtzusammensetzung
eine stabile Dispersion ausbildet und eine Entmischung
bzw. ein Absetzten des Hartstoffes in der
Verschleißschichtzusammensetzung vermieden wer-
den kann. Zur Ausbildung einer entsprechenden Ver-
schleißschicht ist es in einer Ausgestaltung der Erfindung
vorgesehen, dass die Hartstoff enthaltende und strah-
lungshärtbare Zusammensetzung in einer Konzentration
zwischen 10 g/m2 und 300 g/m2, vorzugsweise zwischen
50 g/m2 und 250g/m2 aufgetragen wird. Dabei kann die
Auftragung beispielsweise mittels Walzen, wie Gummi-
walzen oder mittels Gießvorrichtungen aufgetragen wer-
den. In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann
es vorgesehen sein, dass der Hartstoff zum Zeitpunkt
des Auftrages der Verschleißschichtzusammensetzung
nicht in der Zusammensetzung enthalten ist, sondern als
Partikel auf die aufgetragenen Verschleißschichtzusam-
mensetzung aufgestreut wird und diese im Anschluss
gehärtet wird.
[0062] Hierzu kann es bevorzugt vorgesehen sein,
dass als Deck- und/oder Verschleißschicht eine härtbare
Zusammensetzung aufgetragen wird und ein Aushär-
tungsprozess vor dem Einbringen der Struktur nur in dem
Maße erfolgt, dass lediglich eine Teilhärtung der Deck-
und/oder Verschleißschicht erfolgt. In die so teilgehärtete
Schicht wird mittels geeigneter Werkzeuge, wie bei-
spielsweise einer Hartmetall-Strukturwalze oder eines
Stempels beziehungsweise einer Presse, wie etwa einer
Kurztaktpresse, eine gewünschte Oberflächenstruktur
eingeprägt. Dabei erfolgt die Prägung bevorzugt in Über-
einstimmung mit dem aufgebrachten Dekor. Zur Ge-
währleistung einer hinreichenden Übereinstimmung der
einzubringenden Struktur mit dem Dekor kann es vorge-
sehen sein, dass die Trägerplatte und das Prägewerk-

zeug durch entsprechende Relativbewegungen, etwa
basierend auf entsprechenden beispielsweise optischen
Markierungen, zueinander ausgerichtet werden. Im An-
schluss an die Einbringung der gewünschten Struktur in
die teilgehärtete Deck- und/oder Verschleißschicht er-
folgt eine weitere Härtung, wie etwa eine Endhärtung,
der nun strukturierten Deck- und/oder Verschleißschicht.
[0063] Darüber hinaus kann es vorgesehen sein, dass
die Verschleiß- und/oder Deckschicht als Harzschicht,
wie etwa Melaminharzschicht, oder als strahlungshärte-
bare oder zumindest teilweise strahlungshärtebare Zu-
sammensetzung, beispielsweise auf Basis einen Acrylat-
Lackes, eines Epoxid-Lackes, oder eines Urethanacryla-
tes aufgetragen wird.
[0064] Weiterhin kann die Deck- und/oder
Verschleißschicht Mittel zur Verringerung der statischen
(elektrostatischen) Aufladung des letztendlichen Lami-
nates aufweisen. Beispielsweise kann es dazu vorgese-
hen sein, dass die Deck- und/oder Verschleißschicht
Verbindungen wie z.B. Cholinchlorid aufweist. Das Anti-
statikmittel kann dabei beispielsweise in einer Konzent-
ration zwischen ≥0,1 Gew.-% und ≤40,0 Gew.-%, bevor-
zugt zwischen ≥1,0 Gew.-% und ≤30,0 Gew.-% in der
Deck- und/oder Zusammensetzung zur Ausbildung
Verschleißschicht enthalten sein.
[0065] Es kann ferner vorgesehen sein, dass die Struk-
turierung im Zuge des Druckverfahrens erzeugt wird.
Hierzu kann es beispielsweise vorgesehen sein, dass
ein mehrfacher Farbauftrag etwa mit jeweiligem zumin-
dest teilweisem oder vollständigem Härten in der Weise
erfolgt, dass über den Druckuntergrund erhabene Berei-
che entstehen, welche eine gewünschte dreidimensio-
nale Struktur ergeben. Auf die so erzeugte Struktur kann
dann eine Verschleiß-und/oder Deckschicht aufgebracht
werden.
[0066] Auf der der Dekorseite gegenüberliegenden
Seite kann ein Gegenzug aufgebracht sein. Dabei ist es
insbesondere bevorzugt, dass der Gegenzug in einem
gemeinsamen Kalandrierschritt mit den Papier oder Vlies
auf der Dekorseite oder eigenständig aufgebracht wird.
In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann es
vorgesehen sein, dass ein Gegenzug erst nach dem Auf-
bringen des Dekorbildes auf die der Dekorschicht gegen-
überliegenden Seite des plattenförmigen Trägers aufge-
bracht wird. Dabei kann es insbesondere vorgesehen
sein, dass der Gegenzug in einem gemeinsamen Ar-
beitsschritt mit der Aufbringung eines Overlays als Deck-
und/oder Verschleißschicht aufgebracht wird.
[0067] Insbesondere kann es jedoch im Rahmen der
Erfindung bevorzugt sein, wenn auf das Aufbringen eines
Gegenzuges verzichtet wird.
[0068] Weiterhin kann der plattenförmige Träger zu-
mindest in einem Randbereich eine Profilierung aufwei-
sen. Dabei kann es insbesondere vorgesehen sein, dass
das Dekor auch im Bereich der Profilierung aufgebracht
ist, so dass die Profilierung vor dem Aufbringen der De-
korschicht auf den plattenförmigen Träger erfolgt. Alter-
nativ oder Ergänzend kann eine Profilierung auch nach
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dem Aufbringen der Dekorschicht erfolgen. Bei einer Pro-
filierung im Sinne der Erfindung ist es vorgesehen, dass
mittels geeigneter materialabhebender Werkzeuge zu-
mindest in einen Teil der Kanten des Dekorpaneels ein
dekoratives und/oder funktionales Profil eingebracht
wird. Dabei ist unter einem funktionalen Profil beispiels-
weise die Einbringung eines Nut- und/oder Federprofils
in eine Kante zu verstehen, um Dekorpaneele über die
eingebrachten Profilierungen miteinander verbindbar zu
gestalten. Ein dekoratives Profil im Sinne der Erfindung
ist beispielsweise eine im Kantenbereich des Dekorpa-
neels eingebrachte Fase, um beispielsweise zwischen
zwei miteinander verbundenen Paneelen nach deren
Verbindung eine Fuge zu simulieren, wie sie beispiels-
weise bei sogenannten Landhausdielen auftritt.
[0069] Bei einer teilweisen Profilierung des Dekorpa-
neels werden nicht bereits alle in dem letztendlichen Pa-
neel vorzusehenden Profile eingebracht, sondern nur ein
Teil der vorzusehenden Profile, während weitere Profile
in einem anschließenden Schritt eingebracht werden. So
kann es beispielsweise vorgesehen sein, dass das in ei-
nem Paneel vorzusehende dekorative Profil, wie bei-
spielsweise eine Fase, in einem Arbeitsschritt einge-
bracht wird, während das funktionale Profil, beispielswei-
se Nut/Feder in einem nachgelagerten Arbeitsschritt ein-
gebracht wird.
[0070] Durch eine Aufbringung des Dekors erst nach
dem zumindest teilweisen Profilieren des Trägers, etwa
durch die vorbeschriebenen Verfahren wie beispielswei-
se Direktdruckverfahren, wird ein Abtragen oder Beschä-
digen des Dekors im Zuge der Profilierung in vorteilhafter
Weise vermieden. Dadurch entspricht das Dekor auch
in den Bereichen der Profilierung in detailgetreuer Weise
der gewünschten Imitation beispielsweise eines Natur-
werkstoffes.
[0071] Zusammenfassend kann das vorbeschriebene
Verfahren eine hohe Adaptierbarkeit bei gleichzeitig ho-
hem Durchsatz und schonender Bearbeitung ermögli-
chen.
[0072] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass we-
nigstens ein Parameter von bei Verfahrensschritt g) ver-
wendeter Strahlung in einer Mehrzahl von einander lokal
verschiedenen Bereichen unabhängig voneinander und
beispielsweise unterschiedlich angepasst. In dieser Aus-
gestaltung kann in besonders vorteilhafter Weise es er-
möglicht werden, dass auch, wenn in unterschiedlichen
Bereichen der Trägerplatte unterschiedliche Auftrags-
mengen an strahlungshärtender Druckfarbe aufgebracht
werden, wenigstens ein Strahlungsparameter beson-
ders effektiv angepasst werden kann. Dabei können die
lokal verschiedenen Bereiche parallel zu einer Verfahr-
richtung der Trägerplatte vorgesehen sein beziehungs-
weise angeordnet sein und/oder können die lokal ver-
schiedenen Bereiche in einer zu der Verfahrrichtung der
Trägerplatte rechtwinkligen Richtung angeordnet sein.
Mit Bezug auf die Verfahrrichtung ist dies insbesondere
die Richtung, in welcher die Trägerplatte durch eine
Druckeinheit transportiert wird. Auch diese Ausgestal-

tung kann wiederum eine besonders genaue Einstellung
auf das gesamte Dekorbild und daher eine besonders
effektive Anpassung ermöglichen.
[0073] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass der
wenigstens eine angepasste Parameter der angewand-
ten Strahlung die Anzahl von Strahlern umfasst. In dieser
Ausgestaltung kann das Anpassen des wenigstens ei-
nen Strahlungsparameters besonders einfach erfolgen,
da ein Einstellen dieses Parameters durch eine entspre-
chende Steuerung problemlos handhabbar ist und ferner
handelsübliche Strahler verwendet werden können. Da-
durch ist eine Realisierung besonders einfach möglich.
Dabei kann die Anzahl der Strahler, also der bei der Här-
tung aktiven beziehungsweise arbeitenden Strahlern, in
einer Richtung angepasst werden, die parallel zur Ver-
fahrrichtung der Trägerplatte ist und/oder in einer hierzu
rechtwinkligen Richtung.
[0074] Alternativ oder zusätzlich kann es vorgesehen
sein, dass der wenigstens eine angepasste Parameter
der angewandten Strahlung die Leistung wenigstens ei-
nes Strahlers umfasst. In dieser Ausgestaltung kann so-
mit die Leistung eines oder mehrerer Strahler variiert
werden, wodurch eine besonders genaue und definierte
Anpassung möglich sein kann. Dadurch kann in dieser
Ausgestaltung auch bei vergleichsweise geringen Unter-
schieden der Auftragsmenge stets ein hohes Maß an An-
passung erfolgen.
[0075] Alternativ oder zusätzlich kann es vorgesehen
sein, dass der wenigstens eine angepasste Parameter
der angewandten Strahlung die Bestrahlungsdauer der
strahlungshärtbaren Druckfarbe umfasst. Dieser Para-
meter kann beispielsweise einstellbar sein durch eine
Variation der Liniengeschwindigkeit der Trägerplatte al-
so der Geschwindigkeit, mit welcher die bedruckte Trä-
gerplatte eine Bestrahlungseinheit passiert. Auch dieser
Parameter kann auf effektive Weise die Einwirkung der
Strahlung in die Druckfarbe und damit ein Anpassen der
Härtungsbedingungen ermöglichen.
[0076] Grundsätzlich kann es bei dem hier beschrie-
benen Verfahren vorgesehen sein, dass Verfahrens-
schritt g) realisiert wird unter Verwendung einer Leistung
der Strahlung, die insbesondere auf der Oberfläche des
bestrahlten Substrats auftritt, in einem Bereich von ≥
100W/cm bis ≤ 200W/cm, bevorzugt von ≥ 110W/cm bis
≤ 170W/cm, beispielsweise von ≥ 120W/cm bis ≤
160W/cm, etwa von 145 W/cm liegen.
[0077] Beispielsweise kann eine Strahlungsquelle
oder kann eine Mehrzahl an Strahlungsquellen verwen-
det werden, die etwa in Transportrichtung des Trägers
hintereinander und/oder nebeneinander angeordnet
sein können. In einem beispielhaften Wellenlängenbe-
reich von 230 - 410 nm und der Verwendung von drei
hintereinander geschalteten Strahlern, beispielhaft mit
einer Leistung von jeweils 145W/cm, kann die Gesamt-
dosis der Bestrahlung auftreffend auf die Druckfarbe bei-
spielsweise eingestellt werden auf einen Bereich von ≥
400 mJ/cm2 bis ≤ 1200 mJ/cm2, insbesondere ≥ 600
mJ/cm2 bis ≤ 1000 mJ/cm2, etwa von ≥ 700 mJ/cm2 bis
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≤ 900 mJ/cm2 , beispielhaft von 830 mJ/cm2. Somit kann
die auf die Tinte einwirkende Dosis ein geeigneter gemäß
der Erfindung anzupassender Parameter sein.
[0078] Beispielsweise kann bei der Verwendung von
drei hintereinander geschalteten UV-Strahlern, bei-
spielsweise eine Aufenthaltszeit im direkten Fokus des
Strahlers, der einen Bereich entsprechend der Bewe-
gungsrichtung des Trägers von ungefähr 10 mm aufwei-
sen kann, von beispielhaft ungefähr 0,024 s betragen,
wobei die Aufenthaltszeit in einem erweiterten Fokus,
der einen Bereich entsprechend der Bewegungsrichtung
des Trägers von ungefähr 50 mm aufweisen kann, von
etwa 0,12 s betragen.
[0079] Grundsätzlich können Gesamtbestrahlungs-
dauern, welche sowohl den direkten Fokus als auch den
erweiterten Fokus umfassen können, in einem Bereich
von ≥ 0,05s bis ≤ 20s, bevorzugt ≥ 0,1 s bis ≤ 2 s vorliegen,
etwa ≥ 0,2 s bis ≤ 0,5 s liegen. Zum Erreichen der vor-
genannten Werte kann beispielsweise eine Geschwin-
digkeit des Trägers in einem Bereich von beispielhaft
25m/min eingestellt werden.
[0080] Hinsichtlich weiterer Vorteile und technischer
Merkmale des vorbeschriebenen Verfahrens wird hiermit
ausdrücklich auf die folgende Beschreibung der Vorrich-
tung, auf die Figuren, und die Figurenbeschreibung ver-
wiesen, und umgekehrt.
[0081] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist fer-
ner eine Vorrichtung zum Herstellen eines bedruckten
Paneels, aufweisend

- eine Zuführeinrichtung zum Zuführen eines platten-
förmigen Trägers;

- gegebenenfalls eine Auftrageinheit zum Auftragen
einer Harzschicht auf den zugeführten Träger;

- gegebenenfalls eine Zuführeinrichtung zum Aufbrin-
gen einer Papier- oder Vliesschicht auf den platten-
förmigen Träger;

- gegebenenfalls eine Einheit zum Kalandrieren eines
Schichtaufbaus umfassend den Träger, die Harz-
schicht und die Papier- oder Vliesschicht;

- gegebenenfalls eine Auftrageinheit zum Aufbringen
eines Druckuntergrunds auf den Träger;

- eine Druckeinheit zum Bedrucken des Trägers mit
strahlungshärtbarer Druckfarbe; und

- eine Strahlungseinheit zum Behandeln des bedruck-
ten Trägers mit Strahlung zur Härtung der strah-
lungshärtbaren Druckfarbe, wobei ferner vorgese-
hen ist

- wenigstens einen Sensor zur Ermittlung der Auf-
tragsmenge der strahlungshärtbaren Druckfarbe;

- eine Steuereinheit, welche mit Daten des wenigs-
tens einen Sensors betreffend eine während des
Druckvorgangs ermittelte Auftagsmenge der strah-
lungshärtbaren Druckfarbe speisbar ist, wobei die
Steuereinheit auf Basis der Auftragsmenge wenigs-
tens einen Parameter von durch die Bestrahlungs-
einheit emittierter Strahlung ermittelt, und welche mit
der Bestrahlungseinheit zum Übermitteln des we-

nigstens einen Parameters durch eine Datenverbin-
dung verbunden ist, und wobei

- die Bestrahlung durch die Bestrahlungseinheit auf
Basis des wenigstens einen Parameters ausführbar
ist.

[0082] Durch eine vorbeschriebe Vorrichtung kann es
erreicht werden, dass ein Paneel mit einer straghlungs-
härtbaren Druckfarbe bedruckt wird und die Druckfarbe
strahlungsgehärtet wird, wobei insbesondere der Här-
tungsvorgang besonders effektiv und schonend sein
kann. Bezüglich der spezifischen Merkmale und Vorteile
einer derartigen Vorrichtung wird auf das vorstehend im
Detail beschriebene Verfahren Bezug genommen.
[0083] Hinsichtlich weiterer Vorteile und technischer
Merkmale der vorbeschriebenen Vorrichtung wird hiermit
ausdrücklich auf die Beschreibung des Verfahrens auf
die Figuren, und die Figurenbeschreibung verwiesen,
und umgekehrt.
[0084] Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Figu-
ren sowie eines Ausführungsbeispiels weiter erläutert.

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung in einer Ausgestaltung
der Erfindung in einem ersten Betriebsmodus;
Fig. 2 zeigt die Vorrichtung aus Figur 1 in einem zwei-
ten Betriebsmodus und
Fig. 3 zeigt die Vorrichtung aus Figur 1 in einem zwei-
ten Betriebsmodus.

[0085] In der Figur 1 ist eine Vorrichtung zum Herstel-
len eines bedruckten Paneels in einer Ausgestaltung der
vorliegenden Erfindung zum Durchführen eines Verfah-
rens gemäß der vorliegenden Erfindung gezeigt.
[0086] Die Vorrichtung umfasst eine Zuführeinrichtung
10 zum Zuführen eines plattenförmigen Trägers 12, so
dass der Träger 12 in Richtung des Pfeils 14 als Verfahr-
richtung verläuft. Der Zuführeinrichtung 12 nachgeschal-
tet ist eine Auftrageinheit 16 zum Auftragen einer Harz-
schicht 18 auf den zugeführten Träger 12. In Verfahrrich-
tung hinter der Auftrageinheit 16 ist eine Zuführeinrich-
tung 20 zum Aufbringen einer Papier- oder Vliesschicht
22 auf den plattenförmigen Träger 12 angeordnet. Nicht
gezeigt ist eine sich hieran anschließende Einheit zum
Kalandrieren insbesondere unter Wärme eines
Schichtaufbaus umfassend den Träger, die Harzschicht
18 und die Papier- oder Vliesschicht 22.
[0087] Um ein Bedrucken des Trägers 12 vorzuberei-
ten ist gemäß Figur 1 ferner vorgesehen eine Auftrage-
inheit 24 zum Aufbringen eines Druckuntergrunds 26 auf
den Träger 12. In Verfahrrichtung des Trägers 12 hinter
der Auftrageinheit 24 kann sich ein Bedrucken des Trä-
gers 12 anschließen. Hierzu ist eine Druckeinheit 28 zum
Bedrucken des Trägers 12 mit einer Auftragsmenge
strahlungshärtbarer Druckfarbe 30 vorgesehen. Um die
strahlungshärtbare Druckfarbe 30 zu härten, ist eine
Strahlungseinheit 32 zum Behandeln des bedruckten
Trägers 12 mit Strahlung zur Härtung der strahlungshärt-
baren Druckfarbe 30 vorgesehen, so dass der Träger 12
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mit gehärteter Druckfarbe 44 versehen ist. Mit Bezug auf
die Strahlungseinheit 32 ist in der Figur 1 gezeigt, dass
die Strahlungseinheit 32 fünf Strahler 34, 36, 38, 40, 42
aufweist. Diese können nebeneinander angeordnet sein,
jedoch kann grundsätzlich jegliche Anordnung der Strah-
ler 34, 36, 38, 40, 42 von der vorliegenden Erfindung
umfasst sein.
[0088] In der Figur 1 ist ferner gezeigt, dass die Vor-
richtung eine Steuereinheit 46 aufweist, die etwa mit der
Druckeinheit 28 und der Strahlungseinheit 32 für eine
Datenübermittlung mit einer Datenverbindung 48 ver-
bunden ist. Dadurch ist die Steuereinheit 46 mit Daten
betreffend eine Auftragsmenge der strahlungshärtbaren
Druckfarbe 30 speisbar und kann auf Basis der Auftrags-
menge wenigstens einen Parameter von durch die Strah-
lungseinheit 32 emittierter Strahlung ermitteln. Die Daten
betreffend die Auftragsmenge sind durch nicht gezeigten
Sensoren zum Ermitteln der applizierten Druckfarbe 30
erzeugbar.
[0089] Die Anzahl der verwendeten und nicht im Detail
gezeigten Sensoren der Druckeinheit 28 und deren je-
weilige Ausgestaltung ist nicht grundsätzlich beschränkt.
Beispielsweise kann das Ermitteln der Auftragsmenge
der strahlungshärtbaren Druckfarbe während des Druck-
vorgangs ausgeführt werden unter Verwendung wenigs-
tens eines optischen Sensors, der einen Austragbereich
eines Druckkopfes detektiert. Alternativ oder zusätzlich
kann es vorgesehen sein, dass das Ermitteln der Auf-
tragsmenge der strahlungshärtbaren Druckfarbe wäh-
rend des Druckvorgangs ausgeführt wird unter Verwen-
dung wenigstens eines optischen Sensors, der den be-
druckten Träger detektiert. Es kann alternativ oder zu-
sätzlich ferner vorgesehen sein, dass das Ermitteln der
Auftragsmenge der strahlungshärtbaren Druckfarbe
während des Druckvorgangs ausgeführt wird unter Ver-
wendung eines Durchflusssensors, der eine Farbleitung
stromaufwärts eines Druckkopfes oder innerhalb eines
Druckkopfes detektiert.
[0090] Dadurch wird es möglich, dass die Steuerein-
heit 46 den wenigstens einen Parameter an die Strah-
lungseinheit 32 übermittelt. Die Strahlungseinheit 32 wie-
derum kann die Druckfarbe 30 unter Einbeziehung die-
ses Parameters härten. Dies ist ebenfalls in den Figuren
2 und 3 gezeigt, wobei die vorstehende Beschreibung
gleichermaßen für die Figuren 2 und 3 gilt.
[0091] In der Figur 1 ist gezeigt, dass eine vergleichs-
weise große Auftragsmenge an strahlungshärtbarer
Druckfarbe 30 auf den Träger 12 aufgebracht ist. Um die
Druckfarbe 30 zu härten werden daher alle fünf Strahler
34, 36, 38, 40, 42 verwendet.
[0092] In der Figur 2 ist angedeutet, dass eine ver-
gleichsweise geringe Auftragsmenge an strahlungshärt-
barer Druckfarbe 30 auf den Träger 12 aufgebracht ist.
Um die Druckfarbe 30 zu härten werden daher lediglich
drei Strahler 34, 38, 42 verwendet.
[0093] In der Figur 3 ist ein weiteres Beispiel gezeigt.
Gemäß Figur 3 wird ein Teil der Druckfarbe 30 mit einer
vergleichsweise geringen Auftragsmenge an strahlungs-

härtbarer Druckfarbe 30 auf den Träger 12 aufgebracht
und wird ferner ein Teil der Druckfarbe 30 mit einer ver-
gleichsweise hohen Auftragsmenge an strahlungshärt-
barer Druckfarbe 30 auf den Träger 12 aufgebracht. In
diesem Fall kann eine Härtung beziehungsweise eine
Bestrahlung der Druckfarbe 30 lokal unterschiedlich er-
folgen, indem die Strahler 34, 36, 38 und 42 verwendet
werden. Es ist zu erkennen, dass eine vielfältige Anpas-
sung auch bei unterschiedlich bedruckten Dekorberei-
chen möglich sein kann.
[0094] Unabhängig von der konkreten Ausgestaltung
der Vorrichtung beziehungsweise des Verfahrens kann
bei einer Verwendung von fünf Strahlern 34, 36, 38, 40,
42 beispielsweise die folgende Parameterwahl erfolgen,
wobei sich die Auftragsmengen auf das gesamte Dekor
beziehen. Bei einer Auftragsmenge von <2g/m2 kann
beispielsweise ein Strahler angewendet werden, bei ei-
ner Auftragsmenge von ≥ 2g/m2 bis < 5g/m2 können bei-
spielsweise zwei Strahler angewendet werden, bei einer
Auftragsmenge von ≥ 5g/m2 bis < 8g/m2 können bei-
spielsweise drei Strahler angewendet werden, bei einer
Auftragsmenge von ≥ 8g/m2 bis < 10g/m2 können bei-
spielsweise vier Strahler angewendet werden und bei
einer Auftragsmenge von ≥ 10g/m2 können beispielswei-
se fünf Strahler angewendet werden, wobei die vorste-
henden Werte rein beispielhaft zu verstehen sind.
[0095] Konkret ist es beispielsweise grundsätzlich
möglich, dass bei einer vorgegebenen UVhärtbaren Tin-
te bei aufgetragenen Tintenmengen von < 1ml/m2 mit
einem UV-Strahler gearbeitet wird, wobei auf die Tinte
eine Dosis von 280mJ/cm2 einwirkt. Ferner kann es vor-
gesehen sein, dass bei aufgetragenen Tintenmengen
von ≥ 1ml/m2 bis ≤ 5ml/m2 mit zwei hintereinander an-
geordneten UV-Strahlern gearbeitet wird, wobei auf die
Tinte eine Dosis von 550mJ/cm2 einwirkt, und dass bei
aufgetragenen Tintenmengen von > 5ml/m2 mit drei hin-
tereinander angeordneten UV-Strahlern gearbeitet wird,
wobei auf die Tinte eine Dosis von 830mJ/cm2 einwirkt.
Die Vorschubgeschwindigkeit des Paneels beträgt bei
allen Beispielen 25 m/min. Dabei kann bei der Verwen-
dung von drei hintereinander geschalteten UV-Strahlern,
beispielsweise eine Aufenthaltszeit im direkten Fokus
des Strahlers, der einen Bereich entsprechend der Be-
wegungsrichtung des Trägers von ungefähr 10 mm auf-
weisen kann, von beispielhaft ungefähr 0,024 s betragen,
wobei die Aufenthaltszeit in einem erweiterten Fokus,
der einen Bereich entsprechend der Bewegungsrichtung
des Trägers von ungefähr 50 mm aufweisen kann, von
etwa 0,12 s betragen. Ferner wurde die Dosis im Wel-
lenlängenbereich 230 - 410 nm gemessen unter Verwen-
dung eines Quecksilber-Strahlers.
[0096] In für den Fachmann ersichtlicher Weise kön-
nen die vorgenannten Parameter neben der konkreten
verwendeten Tinte beispielsweise abweichen basierend
auf einer Dotierung des Strahlers.
[0097] Die Dosis kann dabei beispielsweise ermittel-
bar sei durch ein unter der Bezeichnung "UV-Micro-
Puck" vertriebenes Produkt der Firma UV-Technik Meyer
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GmbH.
[0098] Die vorgenannten Anpassungen sind dabei fer-
ner abhängig von dem gewünschten Härtungsergebnis,
welches durch Einfluss der Strahler auf die Tinte realisiert
wird. Somit kann die verwendete Strahlung, welche auf
die Tinte einwirkt, insbesondere vor dem Hintergrund ge-
wählt werden, dass die Tinte gegebenenfalls zusammen
mit einer auf der Tinte angeordneten Schicht, wie etwa
Melaminharzschicht oder Lackschicht, zum Einbringen
von haptisch wahrnehmbaren Strukturen verpresst wird.
Hierzu kann gegebenenfalls eine stärkere Härtung be-
ziehungsweise eine stärkere auf die Tinte einwirkende
Dosis notwendig sein, als bei einer Tintenschicht, welche
keiner Verpressung unterzogen wird.

Bezugszeichen:

[0099]

10 Zuführeinrichtung
12 Träger
14 Pfeil
16 Auftrageinheit
18 Harzschicht
20 Zuführeinrichtung
22 Papier- oder Vliesschicht
24 Auftrageinheit
26 Druckuntergrund
28 Druckeinheit
30 strahlungshärtbare Druckfarbe
32 Strahlungseinheit
34 Strahler
36 Strahler
38 Strahler
40 Strahler
42 Strahler
44 gehärtete Druckfarbe
46 Steuereinheit
48 Datenverbindung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines bedruckten Pa-
neels, aufweisend die Verfahrensschritte:

a) Bereitstellen eines plattenförmigen Trägers
(12);
b) Gegebenenfalls Aufbringen einer Harz-
schicht (18) auf den plattenförmigen Träger
(12);
c) Gegebenenfalls Aufbringen einer Papier-
oder Vliesschicht (22) auf den plattenförmigen
Träger (12);
d) Gegebenenfalls Kalandrieren des entstande-
nen Schichtenaufbaus, insbesondere bei einer
Temperatur zwischen ≥ 40° und ≤ 250°C, und
e) gegebenenfalls Aufbringen eines Druckun-

tergrunds (26) auf den plattenförmigen Träger
(12);
f) Bedrucken des Trägers (12) mit einer Auf-
tragsmenge an strahlungshärtbarer Druckfarbe
(30) und;
g) Härten der zuvor aufgebrachten Druckfarbe
(30) durch das Behandeln der Druckfarbe (30)
mit Strahlung, wobei
h) wenigstens ein Parameter von bei Verfah-
rensschritt g) verwendeter Strahlung angepasst
wird an Auftragsmenge an strahlungshärtbarer
Druckfarbe (30), wobei Verfahrensschritt h) ba-
siert auf einer durch einen Sensor während des
Druckvorgangs ermittelten Auftragsmenge der
strahlungshärtbaren Druckfarbe (30), wobei we-
nigstens ein Parameter von bei Verfahrens-
schritt g) verwendeter Strahlung angepasst wird
während des Bedruckens des Trägers (12) ge-
mäß Verfahrensschritt f).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ermitteln der Auftragsmenge
der der strahlungshärtbaren Druckfarbe (30) wäh-
rend des Druckvorgangs ausgeführt wird unter Ver-
wendung wenigstens eines optischen Sensors, der
einen Austragbereich eines Druckkopfes detektiert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ermitteln der Auftrags-
menge der strahlungshärtbaren Druckfarbe (30)
während des Druckvorgangs ausgeführt wird unter
Verwendung wenigstens eines optischen Sensors,
der den bedruckten Träger (12) detektiert.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ermitteln der Auf-
tragsmenge der strahlungshärtbaren Druckfarbe
(30) während des Druckvorgangs ausgeführt wird
unter Verwendung eines Durchflusssensors, der ei-
ne Farbleitung stromaufwärts eines Druckkopfes
oder innerhalb eines Druckkopfes detektiert.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei einer Abweichung
der ermittelten Auftragsmenge von der gewünschten
Auftragsmenge ein Warnhinweis ausgegeben wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Pa-
rameter von bei Verfahrensschritt g) verwendeter
Strahlung in einer Mehrzahl von einander lokal ver-
schiedenen Bereichen unabhängig voneinander an-
gepasst wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
angepasste Parameter von bei Verfahrensschritt g)
verwendeter Strahlung die Anzahl von Strahlern (34,
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36, 38, 40, 42) umfasst.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
angepasste Parameter von bei Verfahrensschritt g)
verwendeter Strahlung die Leistung wenigstens ei-
nes Strahlers (34, 36, 38, 40, 42) umfasst.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
angepasste Parameter von bei Verfahrensschritt g)
verwendeter Strahlung die Bestrahlungsdauer der
strahlungshärtbaren Druckfarbe (30) umfasst.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt f)
realisiert wird unter Verwendung eines Digitaldruck-
verfahrens.

11. Vorrichtung zum Herstellen eines bedruckten Pa-
neels, aufweisend

- eine Zuführeinrichtung (10) zum Zuführen ei-
nes plattenförmigen Trägers (12);
- gegebenenfalls eine Auftrageinheit (16) zum
Auftragen einer Harzschicht (18) auf den zuge-
führten Träger (12);
- gegebenenfalls eine Zuführeinrichtung (20)
zum Aufbringen einer Papier- oder Vliesschicht
(22) auf den plattenförmigen Träger (12);
- gegebenenfalls eine Einheit zum Kalandrieren
eines Schichtaufbaus umfassend den Träger
(12), die Harzschicht (18) und die Papier- oder
Vliesschicht (22);
- gegebenenfalls eine Auftrageinheit (24) zum
Aufbringen eines Druckuntergrunds (26) auf
den Träger (12);
- eine Druckeinheit (28) zum Bedrucken des Trä-
gers (12) mit strahlungshärtbarer Druckfarbe
(30); und
- eine Strahlungseinheit (32) zum Behandeln
des bedruckten Trägers (12) mit Strahlung zur
Härtung der strahlungshärtbaren Druckfarbe
(30), wobei ferner vorgesehen ist;
- wenigstens einen Sensor zur Ermittlung der
Auftragsmenge der strahlungshärtbaren Druck-
farbe;
- eine Steuereinheit (46), welche mit Daten des
wenigstens einen Sensors betreffend eine wäh-
rend des Druckvorgangs ermittelte Auftags-
menge der strahlungshärtbaren Druckfarbe (30)
speisbar ist, wobei die Steuereinheit auf Basis
der Auftragsmenge wenigstens einen Parame-
ter von durch die Bestrahlungseinheit (32) emit-
tierter Strahlung ermittelt, und welche mit der
Bestrahlungseinheit (32) zum Übermitteln des
wenigstens einen Parameters durch eine Da-
tenverbindung (48) verbunden ist, und wobei die

Bestrahlung durch die Bestrahlungseinheit (32)
auf Basis des wenigstens einen Parameters
ausführbar ist.

Claims

1. Method for producing a printed panel, comprising
the process steps:

a) providing a plate-shaped carrier (12);
b) optionally applying a resin layer (18) onto the
plate-shaped carrier (12);
c) optionally applying a paper or fleece layer (22)
onto the plate-shaped carrier (12);
d) optionally calendering the resulting layer
structure, in particular at a temperature between
≥ 40°C and ≤ 250°C;
e) optionally applying a printing subsurface (26)
onto the plate-shaped carrier (12);
f) printing the carrier (12) with an application
amount of a radiation curable printing ink (30);
and
g) curing the previously applied printing ink (30)
by treating the printing ink (30) with radiation,
wherein
h) at least one parameter of the radiation used
in process step g) is adapted to the application
amount of radiation curable printing ink (30),
wherein process step h) is based on an applica-
tion amount of the radiation curable printing ink
(30) determined by a sensor during the printing
process, wherein at least one parameter of the
radiation used in process step g) is adjusted dur-
ing the printing of the carrier (12) according to
process step f).

2. Method according to claim 1, characterized in that
the determination of the application amount of the
radiation curable printing ink (30) during the printing
process is carried out by use of at least one optical
sensor which detects a discharge area of a print
head.

3. Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the determination of the application amount of
the radiation curable printing ink (30) is carried out
during the printing process by use of at least one
optical sensor which detects the printed carrier (12).

4. Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterized in that the determination of the application
amount of the radiation curable printing ink (30) dur-
ing the printing process is carried out by use of a flow
sensor that detects an ink line upstream of a print
head or within a print head.

5. Method according to any one of claims 1 to 4, char-
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acterized in that in the case of a discrepancy be-
tween the determined application amount and the
desired application amount a warning notice is is-
sued.

6. Method according to any one of claims 1 to 5, char-
acterized in that at least one parameter of the ra-
diation used in process step g) are adapted inde-
pendently of one another in a plurality of locally dif-
ferent areas.

7. Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterized in that the at least one adapted parameter
of the radiation used in process step g) comprises
the number of radiators (34, 36, 38, 40, 42).

8. Method according to any one of claims 1 to 7, char-
acterized in that the at least one adapted parameter
of the radiation used in process step g) comprises
the power of at least one radiator (34, 36, 38, 40, 42).

9. Method according to any one of claims 1 to 8, char-
acterized in that the at least one adapted parameter
of the radiation used in process step g) comprises
the duration of exposure of the radiation curable
printing ink (30).

10. Method according to any one of claims 1 to 9, char-
acterized in that process step f) is realized by use
of a digital printing process.

11. Apparatus for producing a printed panel, comprising:

a supply device (10) for supplying a plate-
shaped carrier (12);
optionally an application unit (16) for applying a
resin layer (18) onto the supplied carrier (12);
optionally a supply device (20) for applying a
paper or fleece layer (22) onto the plate-shaped
carrier (12);
optionally a unit for calendering a layer structure
comprising the carrier (12), the resin layer (18)
and the paper or fleece layer (22);
optionally an application unit (24) for applying a
printing subsurface (26) onto the carrier (12);
a printing unit (28) for printing the carrier (12)
with a radiation curable printing ink (30); and
a radiation unit (32) for treating the printed sub-
strate (12) with radiation to cure the radiation
curable printing ink (30),
wherein further being provided:

at least one sensor for determining the ap-
plication amount of the radiation curable
printing ink;
a control unit (46) which can be fed with data
from the at least one sensor relating to an
application amount of the radiation curable

printing ink (30) determined during the print-
ing process, wherein the control unit deter-
mines at least one parameter of radiation
emitted by the radiation unit (32) based on
the application amount, and which is con-
nected via a data connection (48) to the ra-
diation unit (32) for transmitting the at least
one parameter, and wherein the radiation
can be carried out by the radiation unit (32)
on the basis of the at least one parameter.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un panneau imprimé, pré-
sentant les étapes de procédé :

a) de mise au point d’un support (12) en forme
de plaque ;
b) éventuellement, d’application d’une couche
de résine (18) sur le support (12) en forme de
plaque ;
c) éventuellement, d’application d’une couche
de papier ou de non tissé (22) sur le support (12)
en forme de plaque ;
d) éventuellement, de calandrage de la structure
en couches résultante, en particulier à une tem-
pérature entre ≥ 40 ° et ≤ 250 °C, et
e) éventuellement, d’application d’un fond d’im-
pression (26) sur le support (12) en forme de
plaque ;
f) d’impression du support (12) avec une quan-
tité d’application de peinture d’impression (30)
durcissable par rayonnement ; et
g) du durcissement de la peinture d’impression
(30) précédemment appliquée par le traitement
de la peinture d’impression (30) avec un rayon-
nement, où
h) au moins un paramètre du rayonnement em-
ployé lors de l’étape de procédé g) est adapté
à la quantité d’application de la peinture d’im-
pression (30) durcissable par rayonnement, où
l’étape de procédé h) se base sur une quantité
d’application de la peinture d’impression (30)
durcissable par rayonnement déterminée par un
capteur durant le processus d’impression, où au
moins un paramètre du rayonnement employé
lors de l’étape de procédé g) est adapté pendant
l’impression du support (12) selon l’étape de
procédé f).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l’évaluation de la quantité d’application de la
peinture d’impression (30) durcissable par rayonne-
ment est effectuée pendant le processus d’impres-
sion moyennant l’emploi d’au moins un capteur op-
tique qui détecte une zone de décharge d’une tête
d’impression.
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3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce que l’évaluation de la quantité
d’application de la peinture d’impression (30) durcis-
sable par rayonnement est effectuée pendant le pro-
cessus d’impression moyennant l’emploi d’au moins
un capteur optique qui détecte le support (12) impri-
mé.

4. Procédé selon l’une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que l’évaluation de la quantité d’ap-
plication de la peinture d’impression (30) durcissable
par rayonnement est effectuée pendant le processus
d’impression moyennant l’emploi d’un débitmètre
qui détecte sur une conduite de peinture en amont
d’une tête d’impression ou à l’intérieur d’une tête
d’impression.

5. Procédé selon l’une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce qu’un signal d’avertissement est in-
diqué lors d’une déviation de la quantité d’application
par rapport à la quantité d’application souhaitée.

6. Procédé selon l’une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé en ce qu’au moins un paramètre du rayon-
nement employé lors de l’étape g) est adapté dans
une multiplicité de zones différentes localement les
unes des autres de manière indépendante les unes
des autres.

7. Procédé selon l’une des revendications 1 à 6, ca-
ractérisé en ce que l’au moins un paramètre adapté
du rayonnement employé lors de l’étape de procédé
g) comprend le nombre de dispositifs de rayonne-
ment (34, 36, 38, 40, 42).

8. Procédé selon l’une des revendications 1 à 7, ca-
ractérisé en ce que l’au moins un paramètre adapté
du rayonnement employé lors de l’étape de procédé
g) comprend la puissance d’au moins un dispositif
de rayonnement (34, 36, 38, 40, 42).

9. Procédé selon l’une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisé en ce que l’au moins un paramètre adapté
du rayonnement employé lors de l’étape de procédé
g) comprend la durée d’exposition au rayonnement
de la peinture d’impression (30) durcissable par
rayonnement.

10. Procédé selon l’une des revendications 1 à 9, ca-
ractérisé en ce que l’étape de procédé f) est réali-
sée moyennant l’emploi d’un procédé d’impression
numérique.

11. Dispositif de fabrication d’un panneau imprimé, pré-
sentant

- un dispositif d’approvisionnement (10) pour
l’approvisionnement d’un support (12) en forme

de plaque ;
- éventuellement, une unité d’application (16)
pour l’application d’une couche de résine (18)
sur le support (12) en place ;
- éventuellement, un dispositif d’approvisionne-
ment (20) pour l’application d’une couche de pa-
pier ou de non tissé (22) sur le support (12) en
forme de plaque ;
- éventuellement, une unité pour le calandrage
d’une structure en couches comprenant le sup-
port (12), la couche de résine (18) et la couche
de papier ou de non tissé (22) ;
- éventuellement, une unité d’application (24)
pour l’application d’un fond d’impression (26)
sur le support (12) ;
- une unité d’impression (28) pour l’impression
du support (12) avec une peinture d’impression
(30) durcissable par rayonnement ; et
- une unité de rayonnement (32) pour le traite-
ment du support (12) imprimé avec un rayonne-
ment pour le durcissement de la peinture d’im-
pression (30) durcissable par rayonnement, où,
en outre il est prévu :

- au moins un capteur pour l’évaluation de
la quantité d’application de la peinture d’im-
pression durcissable par rayonnement ;
- une unité de commande (46), laquelle peut
être alimentée avec des données de l’au
moins un capteur concernant une quantité
d’application de la peinture d’impression
(30) durcissable par rayonnement évaluée
pendant le processus d’impression, où l’uni-
té de commande évalue, sur la base de la
quantité d’application, au moins un paramè-
tre du rayonnement émis par l’unité de
rayonnement (32), et laquelle est reliée
avec l’unité de rayonnement (32) pour la
transmission de l’au moins un paramètre
par une liaison de données (48), et où l’ex-
position au rayonnement peut être effec-
tuée par l’unité de rayonnement (32) sur la
base de l’au moins un paramètre.
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