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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Bauteilen mit vorbestimmtem Oberflächen-
aussehen, insbesondere von Frontplatten von Küchen-
elementen, gemäß dem Obergegriff von Anspruch 1.
[0002] Ein gattungsgemäßes Verfahren ist aus der
GB-A-2 212 761 bekannt.
[0003] Ein Konstruktionsmerkmal üblicher Küchen
liegt darin, daß unterschiedlichste Küchenelemente,
Schubladen, Schränke, Elektrogeräte usw. mit Frontplat-
ten versehen werden, die der Küche ein eigenes und
gefälliges Aussehen verleihen. Die Vielzahl von Front-
plattengrößen und die Vielzahl von von den Kunden ge-
wünschten Oberflächen, die unterschiedliche Holzarten,
Kunststoffoberflächen, unterschiedliche Farben und Mu-
ster umfassen, führt zu einer außerordentlich kostenin-
tensiven Produktion mit großer Lagerhaltung. Beispiel-
weise werden Frontplatten aus unterschiedlichem Mas-
sivholz oder mit unterschiedlichen Holzfurnieren herge-
stellt, die dann in der gewünschten Farbe gebeizt und
oberflächenversiegelt werden.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die
vorgenannte Problematik zu mildern.
[0005] Das Verfahren gemäß Anspruch 1 liefert eine
Lösung für das vorgenannte Problem.
[0006] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren kön-
nen aus Formteilen, deren Form der der herzustellenden
Bauteile entspricht, Bauteile mit unterschiedlichstem
Aussehen hergestellt werden, obwohl die bedruckten
Formteile gleiche Oberflächen oder Formteile verwendet
werden, die hinsichtlich ihres Oberflächenmaterials eine
wesentlich geringere Vielfalt aufweisen als die bedruck-
ten, herzustellenden Bauteile. Beispielsweise kann mit
Formteilen mit lediglich zwei Arten von Oberflächen ge-
arbeitet werden, um eine außerordentlich große Vielfalt
zu erzielen. Die eine Art von Formbauteilen weist eine
Kunststoffoberfläche auf und die andere Art von Form-
bauteilen weist eine Holzfurnieroberfläche auf. Auf die
Kunststoffoberfläche können unterschiedlichste Farben
und/oder Muster gedruckt werden, um ein entsprechen-
des Aussehen zu erzeugen. Auf die Holzfumieroberflä-
che können unterschiedlichste Holzmaserungen aufge-
druckt werden, die das Aussehen unterschiedlichster
Holzarten mit unterschiedlichsten Einfärbungen erge-
ben, ohne dass die jeweilige Holzart tatsächlich verwen-
det werden muß. Überraschenderweise hat sich heraus-
gestellt, dass eine Grundmaserung der Furnieroberflä-
che oder auch einer Vollholzoberfläche einem Bedruk-
ken mit anderen Maserungen nicht entgegensteht und
durch entsprechende Abstimmung der Farbintensitäten
das Aussehen der aufgedruckten Maserung nicht nach-
teilig beeinflußt. Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
ist es somit möglich, eine außerordentlich hohe Ausse-
hensvielfalt, d.h. insbesondere vom Kunden gewünschte
Vielfalt mit einer geringen Vielfalt von Rohteilen zu er-
zeugen.
[0007] Die Unteransprüche 2 bis 5 sind auf vorteilhafte

Durchführungsformen des erfindungsgemäßen Verfah-
rens gerichtet.
[0008] Mit den Merkmalen des Anspruchs 4 können
zu bedruckende Oberflächen derart vorbehandelt wer-
den, dass sie Färbeflüssigkeiten, die wegen des verwen-
deten Druckverfahrens, beispielsweise in einem Tinten-
druckstrahlverfahren, bestimmten Einschränkungen un-
terworfen sind, gut aufnehmen. Auf diese Weise können
die zu bedruckende Oberfläche und die Färbeflüssigkei-
ten aufeinander abgestimmt werden. Bei Holzoberflä-
chen kann eine Vorbehandlung auch darin bestehen,
dass das Holz in vorbestimmter Weise in Art einer Lasur
behandelt wird, dass seine Porosität bzw. sein Flüssig-
keitsaufhahmevemögen auf das dann verwendete
Druckverfahren abgestimmt wird oder das Holz mit einer
bestimmten Grundtönung versehen wird.
[0009] Mit den Merkmalen des Anspruch 5 läßt sich
die bedruckte Oberfläche versiegeln oder mit sonstigen
Beschichtungen versehen, die beispielsweise mecha-
nisch sehr unempfindlich sind, für UV-Licht nicht durch-
lässig sind usw..
[0010] Die Erfindung ist überall dort einsetzbar, wo an
Bauteilen bezüglich des Aussehens eine hohe Vielfalt
vor Kunde mit geringen Kosten erreicht werden soll. Be-
sonders vorteilhaft ist die Erfindung bei flächigen Bautei-
len einsetzbar, bei denen aus plattenartigem Rohmate-
rial zunächst Zuschnitte mit vorbestimmter Form herge-
stellt werden, die dann das gewünschte Oberflächenaus-
sehen erhalten. Ein Einsatzgebiet, für die sich die Erfin-
dung besonders gut eignet, ist die Möbelindustrie, in der
Möbel, beispielsweise auch Küchenmöbel, aus flächigen
Bauteilen zusammengesetzt werden, die nach innen und
nach außen unterschiedliches Aussehen haben sollen,
wobei insbesondere das Aussehen von außen in hohem
Maße kundenindividuell und qualitativ hochwertig sein
muß.
[0011] Die Erfindung wird im folgenden anhand sche-
matischer Zeichnungen beispielsweise und mit weiteren
Einzelheiten erläutert.
[0012] Es stellen dar:

Figur 1 zwei Frontplatten mit unterschiedlicher
Oberflächenstruktur,

Figur 2 eine schematische Ansicht einer zur Durch-
führung das erfindungsgemäßen Verfah-
rens Vorrichtung,

Figur 3 eine schematische Ansicht einer in der Vor-
richtung aus Figur 2 ent- haltenen Baugrup-
pe, Vorrichtung aus Figur 2 enthaltenen

Figur 4 ein Beispiel von weiteren in der Vorrichtung
aus Figur 2 enthaltenen Baugruppen,

Figur 5 ein Detail der Vorrichtung zum Bedrucken
von Handhabungsknöpfen,
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Figur 6 eine mit einem Dekor versehene Frontplatte,

Figur 7 einen Querschnitt durch eine Frontplatte zu
Erläuterung des Bedruckens,

Figur 8 eine Gruppe von Frontplatten,

Figur 9 einen schematischen Querschnitt durch ei-
nen Druckkopf,

Figur 10 einen schematischen Querschnitt durch eine
abgeänderte Ausführungsform ei- nes
Druckkopfes,

Figur 11 den Druckkopf der Figur 10 in einer Spülein-
richtung und

Figur 12 ein System für die Herstellung von zu einer
bestellten Küche gehörenden Frontplatten.

[0013] Figur 1 zeigt beispielhaft zwei Frontplatten 2,
wobei die linke eine Holzoberfläche mit einer Maserung
4 aufweist und die rechte eine homogene Kunststoffober-
fläche aufweist. Die Frontplatten können unterschiedlich-
sten Aufbau und Oberflächen haben, beispielsweise ei-
nen Preßspangrundkörper, auf den ein Holzfurnier auf-
gebracht ist, einen Kunststoffgrundkörper, auf den Ma-
terial aufkaschiert ist, so daß die Oberfläche dreidimen-
sional strukturiert ist, usw.
[0014] Die Frontplatten können auch aus Massivholz
sein.
[0015] Die gestrichelt eingezeichneten Linien 6 sind
Konturlinien zur Verdeutlichung, daß die Frontplatten in
unterschiedlichsten Größen benötigt werden, wobei
auch nicht rechtwinklige Frontplatten, runde und ovale
Frontplatten usw. vorgesehen sein können.
[0016] Figur 2a zeigt in einer Aufsicht und Figur 2b in
einer Seitenansicht eine Vorrichtung zum Aufbringen
vorbestimmter Muster auf eine Frontplatte 2.
[0017] Die Frontplatte 2 befindet sich auf einer Förder-
einrichtung 8, die beispielsweise ein über Rollen bzw.
Walzen 10 bewegtes Förderband 12 enthält, zu dessen
Antrieb ein Motor 14 vorgesehen ist.
[0018] Quer über das Förderband 12 erstreckt sich ein
Portal 16, an dessen Querbalken 18 ein Wagen 20 längst
des Querbalkens 18 beweglich geführt ist. Zum Antrieb
des Wagens ist ein Motor 22 vorgesehen, dessen Ritzel
24 mit einer Verzahnung des Wagens 20 kämmt.
[0019] An dem Wagen 20 ist mittels eines nicht dar-
gestellten Antriebs eine Konsole 26 in Richtung des Dop-
pelpfeils (Figur 2b) senkrecht verschiebbar geführt, an
deren Ende ein Druckkopf 28 befestigt ist, der beispiels-
weise in Art eines Druckkopfes aufgebaut ist, wie er in
Tintenstrahldruckern bzw. Ink-Jet oder Bubble-Jet Druk-
kern verwendet wird, wobei aus Farbdüsen des Druck-
kopfes Färbeflüssigkeitstropfen abspritzbar sind.
[0020] Zur Erfassung der Position der Frontplatte 2,
deren Kontur und Dicke sind Sensoren 30, 32 und 34

vorgesehen, wobei der Sensor 30 beispielsweise die
Vorderkante die auf dem Förderband 12 bewegten Front-
platte 2 erfaßt, der Sensor 32 die Höhe der Frontplatte
2 erfaßt und der an dem Querbalken 18 angebrachte
Sensor 34 die Seitenkante der Frontplatte 2 erfaßt.
[0021] Die Sensoren können optisch, mit Ultraschall
oder sonstwie arbeiten und können zusätzlich beweglich
angeordnet sein, so daß die gesamte Geometrie der
Oberfläche der Frontplatte 2 jeweils erfaßt werden kann,
bevor die Oberfläche in den Bereich unter dem Druckkopf
28 kommt.
[0022] In den Figuren nicht eingezeichnet ist der Fär-
beflüssigkeitsvorrat und die Färbellüssigkeitsbeschik-
kung für den Druckkopf 28, die beispielsweise aus gro-
ßen Vorratsbehältern erfolgen kann, die auf dem Wagen
20 abgeordnet sind.
[0023] Zur Steuerung der Vorrichtung ist ein Steuer-
gerät mit einem Computer 36, einer Tastatur 38 und ei-
nem Bildschirm 40 vorgesehen. Es versteht sich, daß
zusätzlich ein Lautsprecher vorgesehen sein kann.
[0024] An Eingänge 42 des Computers 36 sind die
Sensoren 30, 32 und 34 angeschlossen; an Ausgänge
44 sind die Antriebe zur zweidimensionalen Bewegung
(in Querrichtung des Förderbandes 12 und senkrecht zu
dessen Oberfläche) für den Druckkopf 28, die Steuerlei-
tungen zur Ansteuerung des Druckkopfes 28 und gege-
benenfalls die Antriebe zur Bewegung einer oder meh-
rerer der Sensoren 30, 32 und 34 sowie der Antrieb 14
des Förderbandes 12 angeschlossen.
[0025] Über einen weiteren Eingang 46 werden Daten
eingegeben, die das Muster angeben, das von dem
Druckkopf 28 erzeugt werden soll. Für die Ausbildung
dieser Muster bestehen alle Freiheitsgrade, wobei die
Muster durch Scannen von Bildvorlagen in digitaler Form
erzeugt werden können, gespeichert werden können und
dann durch entsprechende Ansteuerung des Druckkop-
fes 28 sowie dessen Bewegung relativ zur Frontplatte 2
in Verbindung mit der Steuerung des Antriebs 14 auf die
Frontplatte 2 aufgebracht werden können. Bezüglich der
Datenverarbeitung stehen alle modernen Technologien
zur Verfügung, wie sie beispielsweise für heutige Foto-
drucke üblich sind.
[0026] Aufbau und Arbeitsweise der einzelnen Ele-
ment der Vorrichtung sind an sich bekannt und werden
daher nicht erläutert.
[0027] Eine auf dem Förderband 12 befindliche Front-
platte 2 wird von den Sensoren 30, 32 und 34 hinsichtlich
ihrer Lage und Größe erkannt, so daß der Wagen 20 und
der senkrechte Antrieb der Konsole 26 sowie der Druck-
kopf 28 von dem Computer 36 entsprechend den gerade
wirksamen Musterdaten derart gesteuert werden, daß
das erwünschte Muster ausgebildet wird. Wenn die ge-
samte Kontur der Frontplatte 2 erfaßt wird, geschieht dies
derart, daß praktisch keine Färbeflüssigkeit auf das För-
derband 12 aufgebracht wird und die Oberfläche der
Frontplatte 2 auch in ihren Randbereichen vollständig
bedruckt ist.
[0028] Die beschriebene Vorrichtung kann in vielfälti-
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ger Weise abgeändert werden. Beispielsweise ist, wenn
die Geometrie der jeweiligen Frontplatte bekannt ist und
die Frontplatte 2 an einer jeweiligen Bezugsposition auf
das Förderband 12 aufgelegt wird und in vorbestimmter
Weise zum Förderband 12 ausgerichtet ist, nur erforder-
lich, die Vorderkante der Frontplatte 2 bzw. die Lage der
Bezugsposition relativ zum Querbalken 18 zu erfassen,
so daß der Aufwand für die Sensoren entsprechend ver-
mindert werden kann. Die senkrechte Bewegbarkeit des
Druckkopfes 28 ist erforderlich, da entsprechend den
Spezifikationen des Druckkopfes 28 und der erzielbaren
Musterfeinheit ein vorbestimmter Abstand zwischen den
Farbdüsen des Druckkopfes 28 und der zu bedrucken-
den Oberfläche der Frontplatte 2 erforderlich ist.
[0029] Der in Figur 2 dargestellte, einzige bewegliche
Druckkopf mit mehreren Farbdüsen (nicht dargestellt)
zum Abspritzen unterschiedlicher Färbeflüssigkeiten
kann beispielsweise durch in Förderrichtung hinterein-
ander angeordnete Düsenbalken ersetzt werden, die
sich quer über das Förderband 12 erstrecken und jeweils
eine Reihe von Farbdüsen aufweisen, die selektiv vom
Computer 36 ansteuerbar sind. Die Düsen der einzelnen
Düsenbalken verspritzen jeweils nur eine Farbe, so daß
jede Musterfarbe mit drei hintereinander angeordneten
Düsenbalken erzeugbar ist.
[0030] Figur 3 zeigt ein vorteilhaftes Detail einer erfor-
derlichenfalls zusätzlich vorhandenen Druckeinrichtung
in perspektivischer Darstellung. Bei dieser Druckeinrich-
tung ist der Druckkopf 28 an einem Träger 50 längsbe-
weglich in Richtung des Doppelpfeils geführt und ist der
Träger 50 um eine zur Richtung des Doppelpfeils senk-
rechte Achse 52 schwenkbar. Zusätzlich kann der Träger
50 höhenverstellbar oder der Druckkopf 28 relativ zum
Träger 50 höhenverstellbar sein.
[0031] Mit der Anordnung ist es, wie unmittelbar ein-
sichtig, möglich, Seitenflächen der Frontplatte 2 zu be-
drucken, auch wenn die Seitenflächen schräg zur För-
derrichtung des Förderbandes 12 gerichtet sind.
[0032] Figur 4 zeigt weitere Details möglicher Ausbil-
dungen der Druckeinrichtung. Druckköpfe 282 sind einer
Konsole 262 mittels eines nicht dargestellten Antriebs
derart schwenkbar, daß an der Frontplatte 22 ausgebil-
dete Vorsprünge 54 bedruckt werden können. Die Kon-
sole 262 kann zusätzlich in senkrechter Richtung ver-
schiebbar sein und die Druckköpfe 282 können beispiels-
weise durch entsprechende Lagerung von Tragarmen
56 an der Konsole 262 um eine senkrechte Achse
schwenkbar sein. Durch die damit geschaffenen kinema-
tischen Möglichkeiten ist es möglich, die Vorsprünge 54
derart zu bedrucken, daß sich die Farbdüsen der Druck-
köpfe 282 jeweils in einem vorbestimmten Abstand von
der Oberfläche und senkrecht zur Oberflächenrichtung
gerichtet befinden, wodurch sich hochqualitative Muster
ausbilden lassen.
[0033] Der in Figur 4 weiter dargestellte Druckkopf 283
ist insgesamt derart beweglich, daß die Seitenflächen
der Frontplatte 22 bedruckbar sind.
[0034] Wie aus den bisherigen Zeichnungen unmittel-

bar ersichtlich, kann mit einem Druckkopf 28, der an einer
senkrecht und in Querrichtung des Förderbandes 12 be-
weglichen Konsole 26 (Figur 2) um eine senkrechte und
eine waagrechte Achse schwenkbar angeordnet ist, im
Zusammenwirken mit einer Vorwärts- und einer Rück-
wärtsbewegung des Förderbandes 12 jede Oberflächen-
kontur einer Frontplatte 2 bedruckt werden, beispielswei-
se auch Betätigungsknöpfe 60, die gemäß Figur 5 an
einer Frontplatte 2 vorgesehen sind.
[0035] Figur 6 zeigt ein Beispiel eines Dekors bzw. Mu-
sters 62, das auf eine mit einer Maserung 4 versehene
Oberfläche einer Frontplatte 2 aufgebracht ist. Die Ma-
serung 4, die durch das Holz selbst gegeben sein kann
und/oder ebenfalls durch Bedrucken aufgebracht ist,
kann unterschiedlich betont werden, je nach homogener
Kontrastfarbe, in der die Oberfläche bespritzt bzw. be-
druckt ist, wobei im dargestellten Beispiel zusätzlich ein
rechteckiger Rahmen als Dekor bzw. Muster aufgebracht
ist.
[0036] Figur 7 zeigt eine Frontplatte, die einen Grund-
körper 62, beispielsweise aus Preßspan, aufweist, auf
den ein Furnier 66 aus weichem bzw. saugfähigem Holz
aufgebracht ist. Wenn auf diese Art einer saugfähigen
Oberfläche Flüssigkeitströpfchen 66 aufgebracht wer-
den, verlaufen diese ähnlich wie bei faserigem oder
feuchtem Papier seitlich und fließen ineinander, wodurch
optisch sehr gefällige Muster erzeugt werden können,
wenn unterschiedlich gefärbte Flüssigkeitströpfchen 66
mit ihren Randbereichen ineinander laufen.
[0037] Die Menge der Färbeflüssigkeiten der einzel-
nen Flüssigkeitströpfchen, die ineinander läuft, kann
durch das Volumen der Flüssigkeitströpfchen und die Art
der Oberfläche beeinflußt werden.
[0038] Figur 8 zeigt ein Beispiel, in dem durch entspre-
chende Bedruckung einzelner Frontplatten 210 bis 215
ein Gesamtmuster bzw. optischer Gesamteindruck er-
zeugt werden kann.
[0039] Gemäß Figur 9 können in einem Druckkopf 28
unterschiedliche, mit unterschiedlich gefärbter Färbe-
flüssigkeit beschickte Farbdüsen 701 bis 704 vorgesehen
sein, wobei beispielsweise die Druckköpfe 701, 702 und
723 mit Farben beschickt werden, die in ihrer Addition
Schwarz ergeben und der Druckkopf 704 unmittelbar mit
schwarz gefärbter Färbeflüssigkeit beschickt wird.
[0040] Figur 10 zeigt eine Ausführungsform eines
Druckkopfes 72, der in sich vier verschiedene Druckköp-
fe A, B, C und X enthält, wobei die Druckköpfe A, B, C
mit unterschiedlich gefärbten Färbeflüssigkeiten be-
schickt werden und der Druckkopf X mit einer Spülflüs-
sigkeit beschickt wird. Die Druckköpfe A, B, C spritzen
die jeweilige Färbeflüssigkeit in einen Zwischenbehälter
74, der mit einem Rührer 76 versehen ist, und aus dem
ein weiterer Druckkopf 78 beschickt wird.
[0041] Mit dem zusammengesetzten Druckkopf 72
wird folgendes erreicht:
[0042] Durch entsprechende Ansteuerung der Druck-
köpfe A, B, C läßt sich in dem Zwischenbehälter 74 aus
den drei unterschiedlichen Färbeflüssigkeiten jede
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Mischfarbe in programmierter Weise erzeugen, deren
Homogenität durch den Rührer 76 gewährleistet wird.
Aus dem Druckkopf 78 kann auf diese Weise Färbeflüs-
sigkeit jeder gewünschten Farbe großflächig und homo-
gen abgespritzt und auf eine Oberfläche aufgebracht
werden.
[0043] Figur 11 zeigt den Druckkopf 72 der Figur 10
bei einem Spülvorgang, wenn ein Farbwechsel erforder-
lich ist. Aus dem Druckkopf X wird in den Zwischenbe-
hälter 74, nachdem dessen programmiertes Flüssig-
keitsvolumen weitgehend verspritzt ist, aus einem Vor-
ratsbehälter 80 Spülflüssigkeit gespritzt, die in einem
Kreislauf 82 geführt wird. Die Spülflüssigkeit kann bei 86,
wenn die Färbeflüssigkeit pigmentierte Färbeflüssigkeit
ist, gefiltert werden und den Zwischenbehälter 74 wie-
derholt durchströmen, bis keine Farbrückstände mehr
vorhanden sind, und dann dem Vorratsbehälter 80 erneut
zugeführt werden. Die Bezugszeichen 88 und 90 stellen
Ventile dar, Bezugszeichen 92 bezeichnet eine Pumpe.
Mit der Anordnung der Figur 11 können in umweltfreund-
licher Weise und unter geringen Färbeflüssigkeitsverlu-
sten unterschiedliche homogene Farben verspritzt wer-
den.
[0044] Vorzugsweise wird der bisher geschilderten
Bedruckung der Oberflächen der Frontplatten 2 eine Be-
schichtungsstufe nachgeschaltet, in der die mit Färbe-
flüssigkeit in einem vorbestimmten Muster und/oder mit
einer vorbestimmten Hintergrundfarbe ausgebildete
Oberfläche mit einer Schutzschicht versehen wird, indem
diese Schutzschicht beispielsweise als Folie oder als
Ein- oder Zweikomponenten-Kunstharzlack oder als Na-
turharzlack aufgebracht wird. Die Schutzschicht, die vor-
zugsweise transparent ist, macht die Oberfläche strapa-
zierfähig, chemisch unempfindlich und kratzfest. Sie ver-
mindert des weiteren die Anforderungen an die UV-Be-
ständigkeit der verwendeten Färbeflüssigkeiten bzw.
Tinten, mit denen die Bedrukkung erfolgt. Die Schutz-
schicht kann durch Spritzen, Rollen oder auch sonstige,
an sich bekannte Weise ausgebildet werden.
[0045] Figur 12 zeigt schematisch die Struktur eines
gesamten Systems zum Herstellen von Gruppen von
Frontplatten, die für eine Küche benötigt werden.
[0046] Bezugszeichen 100 bezeichnet den Bestellein-
gang, in dem auf unterschiedlichster Weise Bestellungen
einer Küche eingehen. Eine bestellte Küche ist gekenn-
zeichnet durch die Art und Anzahl ihrer Bauelemente,
wie Schränke, Fächer, Elektrogeräte usw., die zur Sicht-
seite alle durch Frontplatten abgeschlossen sind, die ein
spezifisches Dekor aufweisen, das sich beispielsweise
durch das Oberflächenmaterial, die Grundfarbe und das
Muster mit den jeweiligen Farben auszeichnet.
[0047] Auf Grund einer bestellten Küche wird im Be-
stelleingang 100 einer Gruppe von Frontplatten ein elek-
tronisch verarbeitbarer Datensatz zusammengestellt,
der die für eine bestellte Küche benötigt und hinsichtlich
ihrer Oberflächenbeschaffenheit und Abmessungen zu-
sammengestellt wird. Je nachdem, ob die benötigten
Frontplatten in einem Lager 102 bereits fertig vorhanden

sind oder in einer Zuschneideeinrichtung 104 mit den
jeweiligen Maßen hergestellt werden müssen, geht der
bestellte Datensatz durch das Lager 102 oder die Zu-
schneideeinrichtung 104.
[0048] Der im Bestelleingang 100 zusammengestellte
Datensatz wird einer mit elektronischer Datenverarbei-
tung arbeitender Steuereinrichtung 102 zugeführt.
[0049] In einem Materiallager 104 sind vorgefertigte
Rohtafeln der benötigten Oberflächenvielfalt, beispiels-
weise Kunststoffplatten und/oder mit Holz furnierte Plat-
ten gelagert.
[0050] Dem Materiallager nachgeordnet ist eine Form-
bearbeitungseinrichtung 106, in der dem Materiallager
104 entnommene Rohtafeln mit an sich bekannten nu-
merisch gesteuerten Schneideinrichtungen oder sonsti-
gen spanend bearbeiteten Einrichtungen zerteilt und aus
ihnen Formplatten bzw. Formteile mit vorbestimmten Ab-
messungen hergestellt werden können. Der Formbear-
beitungseinrichtung 106 nachgeschaltet ist ein Formteil-
lager 108, in dem besonders oft benötigte, vorgefertigte
Formteile gelagert werden.
[0051] Weiter ist der Formbearbeitungseinrichtung
106 eine Konfektioniereinrichtung 110 nachgeordnet, in
der Gruppen von Formteilen, die beispielsweise zu einer
Bestellung gehören, zusammengefaßt werden. Diese
Gruppen können unter unterschiedlichen Gesichtspunk-
ten geordnet werden, beispielsweise unmittelbar nach
Bestellung oder danach, ob sie vorbestimmte spezielle
Oberflächenbehandlungen erfordern, die erst nach Um-
rüstungen möglich sind. Zu einer Bestellung können un-
terschiedlichste Oberflächen gehören.
[0052] Der Konfektioniereinrichtung 110 nachgeord-
net ist eine Vorbehandlungseinrichtung 112, in der die in
der Konfektioniereinrichtung zusammengestellten Form-
teile in vorbestimmter Wiese vorbehandelt werden, bei-
spielsweise mit einer Grundierung versehen werden, ein
Umleimer angebracht wird, ein Kantenschutz ange-
bracht wird, usw..
[0053] Der Vorbehandlungseinrichtung 112 nachge-
ordnet ist eine Bedruckungseinrichtung 114, die bei-
spielsweise ähnlich der anhand der vorstehenden Figu-
ren erläuterten Bedruckungseinrichtung aufgebaut ist.
An die Bedruckungseinrichtung 114 schließt sich eine
Beschichtungseinrichtung 116 an, in der die bedruckten
und gegebenenfalls wenig widerstandsfähigen Oberflä-
chen beispielsweise mit Klarlack beschichtet werden, der
mechanisch besonders widerstandsfähig ist, chemisch
nicht angreifbar ist und/oder kein UV-Licht durchläßt. An
die Beschichtungseinrichtung 116 schließt sich ein Wa-
renausgang 118 an, in dem die fertigen Bauteile für ihre
weitere Verarbeitung zu einer kompletten Küche, einem
Möbelstück, usw. zur Verfügung stehen.
[0054] In Figur 12 stellen Doppelpfeile den jeweiligen
Materialfluß dar. Die Verbindungen zwischen der elek-
tronischen Steuereinrichtung 102 und den einzelnen Sta-
tionen sind durch Striche angedeutet, wobei die Doppel-
pfeile jeweils darauf hindeuten, dass eine bidirektionale
Datenkommunikation stattfindet.
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[0055] In den einzelnen Einrichtungen bzw. Stationen
vorgesehene Handhabungseinrichtungen, Förderein-
richtungen, Regallager usw. können in ihrem Aufbau an
sich bekannt sein und werden von der Steuereinrichtung
2 entsprechend dem jeweiligen Datensatz gesteuert.
[0056] Es sei angenommen, dass im Bestelleingang
100 ein einer bestellten Küche entsprechender Daten-
satz zusammengestellt wird. Die elektronische Steuer-
einrichtung fragt dann im Formteilelager 108 an, ob ent-
sprechende Formteile bereits vorgefertigt sind. Die vor-
handenen Formteile werden zur Konfektioniereinrich-
tung 110 geliefert. Die noch nicht vorgefertigten Form-
teile werden in der Formbearbeitungseinrichtung 106
aus den Rohtafeln bearbeitet und der Konfektionierein-
richtung 110 zugeführt. Anschließend durchlaufen die
Bauteile die Vorhandlung, die Bedruckung und die Be-
schichtung, um dann im Warenausgang 118 zur Verfü-
gung zu stehen. Die Vorbehandlungseinrichtung 112 und
die Beschichtungseinrichtung 116 können grundsätzlich
ähnlich wie die Bedruckungseinrichtung aufgebaut sein,
d.h. ein Förderband oder eine sonstige Fördereinrich-
tung enthalten, auf dem sie der jeweiligen Bearbeitungs-
station zugeführt werden, wobei ihre jeweilige Position,
Geometrie usw. von Positionssensoren erfaßt wird.
[0057] Wie sich aus dem Vorstehenden unmittelbar er-
gibt, ermöglicht das beschriebene System bei geringster
Lagerhaltung (Materiallager 104; das Formteilelager 108
ist nicht zwingend) eine bedarfsgerechte, vollautomati-
sierte oder, falls einzelne Handgriffe manuell erfolgen,
weitgehend automatisierte Herstellung von Bauteile-
gruppen entsprechend einem Bestelleingang. Es ver-
steht sich, dass sich an den Warenausgang 118 weitere
vollautomatische Bearbeitungsstationen anschließen
können, in denen aus den vorgefertigten, hinsichtlich ih-
rer Oberfläche fertigen Bauteilen komplette Möbelstücke
zusammengebaut werden.
[0058] Das beschriebene System kann in vielfältiger
Weise abgeändert werden. Beispielsweise sind die Vor-
behandlungseinrichtung 112 und die Beschichtungsein-
richtung 116 nicht zwingend. Die Bedruckungseinrich-
tung 114 kann nach unterschiedlichen Verfahren arbei-
ten. An die Konfektioniereinrichtung 110 und/oder die
Vorbehandlungseinrichtung 112 kann sich eine weitere
Bearbeitungsstation anschließen, in der aus den noch
nicht bedruckten Bauteilen zusammengesetzte Bau-
gruppen hergestellt werden, die dann bedruckt werden.
Die Formbearbeitungseinrichtung 106 kann in ihrem Auf-
bau komplex sein, so dass aus Rohtafeln nicht nur Bau-
teile zugeschnitten werden, sondern beispielsweise zu-
sätzlich mit dreidimensionalen Ornamenten ausgebildet
werden usw..
[0059] Mit dem geschilderten System können auch Er-
satzteile für Möbelstücke, beispielsweise Ersatzwände
oder Fronttafeln einer Küche hergestellt werden, da das
System durch die vorteilhafterweise programmierbare
Bedruckung 114 und die gegebenenfalls Ergänzung
durch die Vorbehandlung und die Beschichtung mit sehr
guter Reproduzierbarkeit arbeitet. Das System ist außer-

ordentlich flexibel und eignet sich bezüglich seines ge-
schilderten strukturellen Aufbaus zum Einsatz für die
Produktion, insbesondere jedwelcher Möbel. Das die
einzelnen Stationen vernetzende EDV-System kann
nach Aussehen hin beliebig vernetzt sein, beispielsweise
mit räumlich weit entfernten Bestelleingängen über un-
terschiedlichste Kommunikationswege kommunizieren.

Bezugszeichenliste

[0060]

2 Frontplatte
4 Maserung
6 Konturlinien
8 Fördereinrichtung
10 Walze
12 Förderband
14 Motor
16 Portal
18 Querbalken
20 Wagen
22 Motor
24 Ritzel
26 Konsole
28 Druckkopf
30 Sensor
30 Sensor
34 Sensor
36 Computer
38 Tastenfeld
40 Bildschirm
42 Eingänge
44 Ausgänge
46 Eingang
50 Träger
52 Achse
54 Vorsprung
56 Tragarm
58 Tragarm
60 Betätigungsknopf
62 Muster
64 Grundkörper
66 Flüssigkeitströpfchen
70 Farbdüse
72 Druckkopf
74 Zwischenbehälter
76 Rührer
78 Druckkopf
80 Vorratsbehälter
82 Kreislauf
86 Filter
88 Ventil
90 Ventil
92 Pumpe
100 Bestelleingang
102 elektronische Steuereinrichtung
106 Formbearbeitungseinrichtung
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108 Formteilelager
110 Konfektioniereinrichtung
112 Vorbehandlungseinrichtung
114 Bedruckungseinrichtung
116 Beschichtungseinrichtung
118 Warenausgang

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Bauteilen (2) mit vor-
bestimmtem Oberflächenaussehen, insbesondere
von Frontplatten von Küchenelementen,
bei welchem Verfahren die Bauteile (2) mittels eines
hinsichtlich des sich ergebenden Aussehens pro-
grammierbaren Druckverfahrens zur Ausbildung ei-
nes vorbestimmten Musters (62) bedruckt werden,
nämlich einem Tintenstrahldruckverfahren, bei dem
Färbeflüssigkeiten unterschiedlicher Farbe aus un-
terschiedlichen Düsen (70) abgespritzt werden,
wobei das Bauteil (2) eine saugfähige Holzoberflä-
che aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass un-
terschiedlich gefärbte Flüssigkeitströpfchen (66) mit
ihren Randbereichen ineinanderlaufen,
wobei die Menge der ineinanderlaufenden Färbe-
flüssigkeiten der einzelnen Flüssigkeitströpfchen
(66) durch eine entsprechende Wahl des Volumens
der Flüssigkeitströpfchen (66) und der Art der
Holzoberfläche bestimmt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei dreidimensionale
Oberflächen bedruckt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei eine pro-
grammierbare homogene Farbe dadurch erzeugt
wird, daß unterschiedliche Farben entsprechend der
programmierten Farbe aus unterschiedlichen Düsen
in einem Sammelbehälter abgespritzt werden, in
dem Tinte der programmierten homogenen Farbe
entsteht, die anschließend abgespritzt wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wobei
die zu bedruckende Oberfläche vor dem Bedrucken
vorbehandelt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wobei
die mit dem vorbestimmten Muster bedruckte Ober-
fläche mit einer durchsichtigen Beschichtung verse-
hen wird.

Claims

1. A method of producing components (2) with a pre-
determined surface appearance, in particular front
panels of kitchen units,
in which method the components (2) are printed by
a printing process, which can be programmed in re-

spect of the resultant appearance, to form a prede-
termined pattern (62),
namely an ink-jet printing process, in which dyeing
fluids of different colours are sprayed from different
nozzles (70),
wherein the component (2) has an absorbent wood
surface, characterised in that differently coloured
fluid droplets (66) run into one another in their pe-
ripheral zones,
wherein the quantity of the dyeing fluids of the indi-
vidual fluid droplets (66) running into one another is
determined by corresponding choice of the volume
of the fluid droplets (66) and the nature of the wood
surface.

2. A method according to Claim 1, wherein three-di-
mensional surfaces are printed.

3. A method according to Claim 1 or 2, wherein a pro-
grammable homogeneous colour is produced in that
different colours corresponding to the programmed
colour are sprayed from different nozzles into a col-
lecting container, in which the ink of the programmed
homogeneous colour is created which is subse-
quently sprayed.

4. A method according to any one of Claims 1 to 3,
wherein the surface to be printed is pretreated before
the printing.

5. A method according to any one of Claims 1 to 4,
wherein the surface printed with the predetermined
pattern is provided with a transparent coating.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’éléments structurels (2)
ayant un aspect de surface prédéterminé, en parti-
culier de panneaux de façade pour éléments de cui-
sine,
dans lequel les éléments structurels (2) sont impri-
més au moyen d’un procédé d’impression program-
mable en vue de l’aspect résultant, afin de réaliser
un motif prédéterminé (62),
notamment au moyen d’un procédé d’impression à
jet d’encre, dans lequel des liquides colorants de dif-
férentes couleurs sont éjectés à partir de différentes
buses (70),
dans lequel l’élément structurel (2) présente une sur-
face en bois absorbante, caractérisé en ce que des
gouttelettes de liquide de différentes teintes (66) se
mélangent les unes aux autres au niveau de leurs
zones périphériques,
dans lequel la quantité des liquides colorants qui se
mélangent des gouttelettes de liquide (66) indivi-
duelles est déterminée par un choix adéquat du vo-
lume des gouttelettes de liquide (66) et du type de
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la surface en bois.

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel des
surfaces tridimensionnelles sont imprimées.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
une couleur homogène programmable est générée
et dans lequel différents colorants sont éjectés selon
la couleur programmée à partir de différentes buses
dans un récipient collecteur dans lequel se crée l’en-
cre de la couleur homogène programmée qui est
éjectée ensuite.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, dans lequel la surface à imprimer et prétraitée
avant impression.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, dans lequel la surface imprimée avec le motif
prédéterminé est munie d’un revêtement transpa-
rent.
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