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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a decoratively printed surface on a flat workpiece, comprising the
following steps: pretreating a flat workpiece substantially made of wood or wood components by applying at least one liquid base
coating (12, 22); partially or completely drying the at least one applied liquid base coating (12, 22); digitally inkjet-printing in
passing on the pretreated flat workpiece, wherein inkjet print heads dispense droplets having a variable droplet size during the in-
kjet printing, wherein the smallest droplet size is < 20 pl and the small droplets differ from the larger droplets by a factor of at
least two.

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zum Herstellen einer dekorativ bedruckten Obertldche auf einem flachigen Werkstiick
umfasst folgende Schritte: - Vorbehandeln eines fléchigen, im wesentlichen aus Holz oder Holzbestandteilen bestehenden Werk-
stiickes durch Auftrag von mindestens einer fliissigen Grundschicht (12, 22); Teilweises oder vollstdndiges Trocknen der mindes-
tens einen aufgetragenen fliissigen Grundschicht (12, 22); - digitales Tintenstrahldrucken im Durchlauf aut das vorbehandelte fla-
chige Werkstiick, wobei beim Tintenstrahldrucken Tintenstrahldruckk&pfe Trépfchen mit einer variablen TropfchengréBe ausge-
ben, wobei die kleinste Trépfchengréflie < 20 pl ist und die kleinen Trépfchen von den gréBeren Tropfchen sich um mindestens
den Faktor zwei unterscheiden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer bedruckten Oberfliche auf
einem flachigen Werkstiick

Es gibt bereits seit langerer Zeit verschiedene Verfahren, um flachige Werkstlicke
dekorativ zu beschichten. Dabei kann eine dekorative Beschichtung, z.B. ein
Druck einer nachgebildeten Holzstruktur oder auch ein Steinfliesenmotiv sein, die
flachigen Werkstlicke sind z.B. Holzwerkstoffplatten, z.B. MDF-Platten (mitteldich-
te Faserplatten), HDF-Platten (hochdichte Faserplatten) oder Spanplatten, die in
ihrer Oberflache fiir die Nutzung als Mébelteile, Kiichenfronten oder Fullboden
(z.B. LaminatfuRboden) dekorativ beschichtet werden miissen.

Auch sind in der Vergangenheit verschiedene Versuche gestartet worden, ein
ginstiges Holz mit wenig sichtharer Struktur, z.B. Kiefernholz, durch farbliches
Bedrucken in seiner optischen Anmutung so zu verandern, dass es einem teure-
ren und z.B. stérker gemaserten Holzart dhnlich sieht. Dies gilt sowohl fiir den
Druck auf Massivholzplatten als auch fir den Druck auf Furniere bzw. furnierte
Platten, z.B. mit Furnier beschichtete Holzwerkstoffplatten.

Als flachiges Werkstlick im Sinne der vorliegenden Erfindung wird dabei sowohl
ein plattenférmiger Werkstoff, z.B. eine Spanplatte, sonstige Holzfaserplatte oder
auch Zementfaserplatie oder &hnliches verstanden, als auch ein in Form von Rol-
len- oder Bahnware vorliegendes Werkstlck, z.B. eine Furnierrolle. Ein flachiges
Werkstlick wird somit als ein im wesentlichen zweidimensional zu bedruckendes
Werkstiick verstanden.

Der Stand der Technik offenbart dabei zwei Problemkreise: Der dekorative Druck
wird entweder von sogenannten indirekten Tiefdruckmaschinen ausgefihrt, bei
denen die Druckfarbe von einer gravierten Tiefdruckwalze Gber eine zum Ausglei-
chen von Toleranzen im Werkstlick zwischengeschaltete Gummiwalze Ubertragen
wird und dann auf der Werkstiickoberflache verbleibt. Dies hat den Nachteil man-
gelnder Flexibilitat, da ein Wechsel des Dekors (Dekorbildes) zwangsweise zu ei-
nem Wechsel der Gravurwalze und/oder der Druckfarbe flhrt.

Alternativ wird bereits die digitale Tintenstrahltechnologie eingesetzi, die aller-
dings bei dem direkten Drucken auf die Werkstiickoberflache mit relativ groflen
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Tropfen {Ublicherweise > 40 pl Tropfchenvolumen) dazu fuhrt, dass feine Struktu-
ren nicht nachgebildet werden kénnen. AuBerdem wird die Farbe der groRvolumi-
gen Tropfchen im Falle von offenporigem Holz von diesen aufgenommen und ver-
lauft in Richtung der Holzmaserung.

Dadurch ist die Auswahl der zu druckenden Holzdekore oder Holzanmutungen
auf die Furnier- oder Holzoberflache stark eingeschrankt.

Auch bei dem Digitaldruck auf vorbehandeite weillgrundierte Flachen stellt sich
nach dem heutigen Stand der Technik das grofie Trdpfchenvolumen im Tinten-
strahldruck als Problem dar. Um eine gute Aufldsung und damit ein nattrlich wir-
kendes Druckbild zu erhalten, mul} die Flache mehrfach jeweils um eine halbe
TropfchengrofRe oder weniger versetzt bedruckt werden. Dies geschieht nach
dem Stand der Technik mit einem sich bewegenden Druckkopf, der (iber das ste-
hende zu bedruckende Medium mehrfach hin- und herbewegt wird und dadurch
Bilder aufeinanderdruckt. Alternativ wird bei einem einfachen Druck Uber die Fl&-
che mit gro3en Tropfchenvolumen die schlechte Qualitdt zum Teil bewusst in kauf
genommen.

Aufgabenstellung

Vor diesem Hintergrund soll das erfindungsgemafe Verfahren die Aufgabenstel-
lung lésen, eine industrielle Produktionsweise von dekorativ bedruckten, flachigen
Werkstlicken, insbesondere Holzwerkstoffplatten, Massivholzplatten oder Furnier,
zu ermoglichen, bei dem ein sehr naturgetreues Aussehen durch eine hohe Auf-
l6sung des Druckbildes bei gleichzeitig industriellen Produktionskapazitéten er-
méglicht wird. Dabei soll gleichzeitig statt der heute mit Tintenstrahltechnologie
mit gréBerem Tropfchenvolumen Ublichen geringen Kapazitaten von 40-80 m?h
eine Kapazitat von > 500 m%h, besonders bevorzugt > 1000 m%h erreicht wer-
den.

Zusatzlich soll im Falle der Bedruckung eines Furnieres, welches industriell haufig
als Rollenware geliefert wird, eine industrielle Weiterverarbeitung ohne das Risiko
von Rissbildung im Furnier méglich sein.

Geldst wird diese Aufgabenstellung mit dem erfindungsgemaien Verfahren nach
Anspruch 1 sowie mit der erfindungsgemaBRen Vorrichtung gemal Anspruch 16.
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Bei dem erfindungsgemalen Verfahren zum Herstellen einer dekorativ bedruck-
ten Oberflache auf einem flachigen Werkstlick wird zun&chst ein flachiges, im
wesentlichen aus Holz oder Holzbestandteilen bestehendes Werkstlck durch Auf-
trag von mindestens einer flissigen Grundschicht beschichtet, die dann teilweise
oder vollstandig getrocknet wird. AnschlieRend erfolgt ein digitales Tintenstrahl-
drucken im Durchlauf auf das vorbehandelte flachige Werkstiick, wobei beim Tin-
tenstrahldrucken Tintenstrahldruckképfe Tropfchen mit einer variablen
TropfchengrélRe ausgeben werden, und die kleinste Tropfchengréfe < 20 pl ist
und die kieinen Tropfchen von den gréReren Trépfchen sich um mindestens den
Faktor zwei unterscheiden.

Dadurch erfolgt eine effektive Beschichtung des Werkstickes mit hoher Kapazitét
und hoher Qualitat. Die Bedruckung des Werkstlicks auf der Grundschicht mit un-
terschiedlich groRen Trépfchen erméglicht eine sehr hohe Auflésung eines Bildes,
s0 dass optisch ansprechende Produkte erhalten werden. Zudem kann bei Bedarf
auch eine vollflachige Beschichtung durch grofle Trépfchen bereitgestellt werden.
Dies erhsht den méglichen Einsatzbereich der Druckvorrichtung. Ferner kann die
Tropfchengréfe auch in Abhéngigkeit von der gewahlten Grundschicht gewéhlt
werden, so dass bei einem saugfahigem Untergrund grolRere Trépfchen einge-
setzt werden als bei einem nicht saugfahigem Untergrund.

Dabei steht das zu bedruckende Furnier als Rollenware mit typischen Langen von
50 bis 100 m zur Verflgung. Die Plattenware steht Ublicherweise mit Abmessun-
gen von 80-3.000 mm Breite und 100-6.000 mm L&nge, besonders bevorzugt
100-1.400 mm Breite und 300-3.000 mm Lange, zur Verflgung. Die Ublicherweise
beschichteten Plattenstarken liegen bei 1,5 bis 50 mm, besonders bevorzugt 3-20
mm Starke.

Im folgenden werden die anliegenden Figuren 1 — 7 beschrieben. Danach wird
das erfindungsgemale Verfahren in verschiedenen Ausfihrungsformen darge-
stellt.

Beschreibung der Figuren 1-7

Figur 1 stellt einen Querschnitt durch ein dekorativ beschichtetes flachiges Werk-
stiick dar. Es zeigt eine Holzwerkstoffplatte, z.B. Spanplatte oder MDF-Platte 10,
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die mit einem Furnier 11 beschichtet ist, d.h. das Furnier ist auf die Holzwerk-
stoffplatie aufgeklebt. Danach kommt eine oder mehrere flissig aufgetragene
Grundschichten, die als Farbempfangsschichten 12 fungieren, die sodann miitels
des erfindungsgemaéaBen Verfahrens mit einer Schicht Druckfarbe 13 bedruckt
werden. AnschlieBend kann noch eine Verschleillschutzschicht 14 aufgebracht
werden. In einer alternativen Ausfihrungsform kann diese VerschleifRschutz-
schicht auch entfallen.

In einer alternativen Ausfihrungsform ist auf die Holzwerkstoffplatte oder eine
anders geartete Platte, z.B. eine Zementfaserplatte oder sonstige Faserplatie kei-
ne Furnierschicht 11 aufgeklebt, sondern die eine oder mehrere Farbempfangs-
schichten 12 sind direkt auf die Platie 10 aufgetragen.

Figur 2: Hier ist ein Querschnitt durch ein Furnier, welches von der Rolle abge-
rollt und beschichtet wird, dargestelit. Es zeigen das Furnier von der Rolle 21, die
eine oder mehrere Farbempfangsschichten 22, darauf aufgebracht die Digital-
drucktinte 23 sowie eine mdgliche in einem alternativen erfindungsgeméafien Ver-
fahren aufgebrachte Verschleil’schutzschicht 24.

Figur 3: In dieser Figur 3 ist das erfindungsgemale Verfahren mit den Verfah-
rensschritten dargestelit. Es zeigt eine Abwicklung fur ein rollenférmiges oder
bahnférmiges Werkstlick 31. Danach folgt eine erste Beschichtungsstation fir
den Auftrag einer flissigen Beschichtung 32 als Grundschicht, sowie eine Trock-
nungsstation 33, z.B. fir eine UV-Trocknung von UV-héartenden Acrylaten. Die
Stationen 32 und 33 kdnnen auch mehrfach hintereinander geschaltet fur einen
Schichtaufbau mit mehreren Schichten eingesetzt werden. Die Station 34 zeigt
einen digitalen Drucker fuir den Durchlauf des bahnférmigen oder blatiférmigen
Werkstiickes. Die Station 34 umfasst vier Druckbalken 35, die jeweils eine Farbe
drucken, beispielsweise Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz. Alternativ kénnen
auch eine geringere oder eine gréfiere Anzahi von Druckbalken 35 eingesetzt
werden. Hinter jedem Druckbalken 35 ist alternativ eine Vortrocknungsstation 36
angeordnet, die in einer alternativen Ausfithrungsform auch entfallen kann.

Abschliefend erfolgt eine vollsténdige Trocknung/Aushértung in einer Station 37
sowie die anschlieRende Wiederaufwicklung des bahnférmigen Materials 38.
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Figur 4: In einer alternativen Ausgestaltungsform fiir den Druck auf rollen- oder
bahnférmiges Material ist das Verfahren in zwei Schritte unterteilt. In einem ersten
Schritt wird in einer Station 41 das Material von der Rolle abgewickeit. Danach
wird es in der Station 42 beschichtet und in der Station 43 getrocknet. Auch hier
kénnen die Stationen 42 und 43 mehrfach hintereinander geschaltet sein. Das
dann wieder aufgewickelte Material wird in einem zweiten Verfahrensschritt wie-
der abgewickelt und in der Station 44 bedruckt. Hier sind wiederum vier Druckbal-
ken 45 vorgesehen. Die mégliche Zwischentrocknung hinter den einzelnen
Druckbalken wie in Figur 3 ist hier nicht angedeutet, kann aber ebenfalls vorhan-
den sein. Mit 47 ist eine Trocknungsstation und mit 48 eine sich anschiieBende
Aufwickelstation des bahnférmigen oder rollenférmigen Materials bezeichnet.

Figur 5 stellt ein beispielhaft bedrucktes flachiges Werkstlck 51 dar, welches in
diesemn Fall mit einer Holznachbildung bedruckt worden ist. Das Werkstiick 51
umfasst einige lange Holzporen oder Holzmaserungen 52. Ein angedeuteter Aus-
schnitt 54 enthalt ein Astloch 53.

Dieser Ausschnitt 54 ist daneben vergréRert dargestelit bei 55. Hier ist erkennbar,
wie das Astloch gedruckt aus unterschiedlichen Tropfchen 56 und 57 aus dem
Tintenstrahldrucker dargestellt ist. Beispielhaft sind zwei Tropfchen 56 fur ein
groRes Trépfchenvolumen von z.B. mehr als 40 pl sowie ein kleines Trépfchen 57
fur z.B. weniger als 20 pl dargestellt. Die Tropfchengrélle der Trépfchen 56 und
57 kann fur die Gestaltung des Druckbildes um den Faktor 2 bis 10 verschieden
sein. Es l&sst sich erkennen, dass mit groBen und kleinen Trépfchen eine ent-
sprechend gute visuelle Auflésung und damit naturgetreue Nachbildung des Ast-
loches erreicht werden kann, chne dass mehrfach Uber das Bild hinliber gedruckt
werden muB. Zudem lassen sich Druckbilder mit hoher Aufiésung und Druckquali-
tat herstellen.

Figur 6 zeigt eine zusétzliche Beschichtungsstation fiir eine sogenannte geraster-
te Beschichtung, die in dem erfindungsgemaRen Verfahren in den Ablauf, der in
Figur 3 dargestellt ist, eingefugt werden kann. So kann z.B. nach Durchlauf des
bahnférmigen Materials durch die Stationen 32 und 33 aus der Figur 3 eine weite-
re Station, wie sie in Figur 6 dargestellt ist, eingefugt werden und danach eine
neue Trocknung, wie 33.
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Diese Station tragt eine gerasterte Beschichtung auf die Oberflache des flachigen
Werkstiickes 64 auf. Das bedeutet, dass das flachige Werkstiick 64 nicht gleich-
méig mit einer flussigen Beschichtung beaufschlag wird, sondern Uiber eine Ras-
terwalze ahnlich wie im Tiefdruckverfahren eine wiederkehrende strukturierte Be-
schichtung erfolgt. Diese Struktur kann z.B. dergestalt erfolgen, dass sich auf der
Oberflache des flachigen Werkstiickes 64 nach der Beschichtung einzelne kleine
,Hugel" sowie ,Taler” bilden, die einen gleichmaRigen Abstand zueinander haben
und mikroskopisch fein sind. In Figur 6 ist eine solche Rasterwalze 61wie aus
dem Tiefdruckverfahren bekannt dargestellt, sowie eine Vorlage 62 mit fliissigem
Beschichtungsmedium, z.B. Lack, und eine vorzugsweise gummierte Ubertra-
gungswalze 62, die das durch die Rasterwalze 61 in kleine Trépfchen gerasterte
und auf die gummierte Ubertragungswalze 62 aufgelegte flissige Medium auf das
zu beschichiende flachige Werkstlick 64 Ubertragt.

Als Ergebnis ergibt sich auf der Oberflache des Werkstiickes 64 ein rasterférmi-
ger Auftrag einzelner beabstandeter Beschichtungspunkte, wie er in einem Aus-
schnitt 66 dargestellt.

Figur 7 stellt das erfindungsgemaBe Vorrichtung fir die Beschichtung eines plat-
tenférmigen flachigen Werkstlckes dar. Eine Beschichtungsstation 71 mit einem
flissigen Medium ist vor einer Trocknungsstation 72 und einer digitalen Drucksta-
tion 73 mit einzelnen Druckbalken 74 angeordnet. Ferner kdnnen zwischen den
einzelnen Druckbalken 74 auch Zwischentrocknungseinrichtung vorgesehen sein.
AbschlieBend wird die Druckfarbe in einer Station 75 getrocknet. In der dann fol-
genden Station 76 kann eine in einer alternativen Ausfithrungsform mégliche Ver-
schleiRschutzschicht als flissiges Medium aufgebracht werden, welche dann in
einer Station 77 getrocknet wird.

In dem erfindungsgemaRen Verfahren wird das flachige Werkstuck als Rollenwa-
re oder als Blattware zunachst mit einer flissigen Farbempfangsschicht beschich-
tet, um eine bestmdogliche anschlieRende Bedruckung zu gewéhrleisten.

In alternativen Ausflihrungsformen kann auch hier eine Station wie in Figur 6 dar-
gestellt zwischengeschaltet werden, z.B. hinter die Trocknungsstation 72, um vor
dem Druck eine entsprechend gerasterte Oberflache auf der Farbempfangs-
schicht fur ein besseres Druckergebnis zu erzeugen.
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Eine sehr wichtige Verbesserung des Standes der Technik durch das erfindungs-
gemale Verfahren erfolgt durch den Auftrag der Grundschicht, die eine Oberfla-
che besitzt, dass dadurch wesentlich kleinere TrépfchengrélRen (insbesondere

< 20 pl) verwendet werden kénnen. Ferner wird das Verlaufen der einzelnen
Tropfchen und der verschiedenen Farben ineinander im Tintendruckverfahren
verhindert. Dies ist Voraussetzung dafilr, um sehr feine Strukturen nachzubilden
und damit ein qualitativ hochwertigeres und echter wirkendes Bild auf dem Fur-
nier oder auf der weillen/einfarbigen Flache des Werkstlickes (z.B. Spanplatte) zu
zeichnen als nach dem bisherigen Stand der Technik, bei gleichzeitig hoher Ka-
pazitét durch das einmalige Bedrucken im Durchlauf.

[m folgenden soil noch einmal umfassend eine beispielhafte Ausfihrungsform des
Verfahrens der vorliegenden Erfindung erlautert werden. Zunéchst wird das fla-
chige Werkstiick, in diesem Beispielsfall eine Holzwerkstoffplatte, z.B. eine Span-
platte, mit einer flissigen Beschichtung versehen. Diese fliissige Beschichtung
kann bereits die zu bedruckende Oberflache sein (Farbempfangsschicht). In einer
alternativen Ausfuhrungsform kénnen auch mehrere fliissige Beschichtungen mit
volistandiger oder teilweiser Zwischentrocknung gewahit werden, z.B. um vor-
handene Poren oder Vertiefungen in dem Werkstlck, z.B. der Spanplatte, zu
schlielfen. Die oberste und zuletzt aufgetragene flissige Schicht ist in diesem Fall
gleichzeitig die Farbempfangsschicht.

In einer alternativen Ausflihrungsform kann das flachige Werksttick auch eine mit
einer farbigen, z.B. weilRen oder anders unifarbigen Melaminbeschichtung verse-
hene Holzwerkstoffplatte, z.B. Spanplatte, sein. In diesem Fali ist die Holzwerk-
stoffplatte (Spanplatte, MDF-Platte 0.4.) ein- oder beidseitig mit einem unifarbe-
nen Dekorpapier, welches mit einem Melaminharz impragniert worden ist, in einer
Heizpresse (z.B. Kurztaktpresse oder kontinuierlicher Doppelbandpresse) be-

schichtet worden, so dass das Melaminharz ausgehartet und auspolymerisiert ist.

Diese so vorbereitete Holzwerkstoffplatie wird dann mit einer flissigen Beschich-
tung versehen. In diesem Fall weist die flissige Beschichtung einen Primer (Haft-
vermittler)auf oder besteht aus einem Primer, der die Haftung zwischen der Digi-
taldruckfarbe und der darunterliegenden ausgeharteten Melaminschicht vermittelt.
Alternativ kann die ausgehartete Melaminschicht auch angeschiiffen werden, um
dann mit der genannten flissigen Beschichtung versehen zu werden. Als dritte
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mégliche Alternative dieser Ausfithrungsform kann auch nur ein Anschleifen der
Melaminschicht ausreichen und auf die flussige Grundschicht in Form eines

Primers oder Haftvermittlers komplett verzichtet werden.

In einer alternativen Ausfiihrungsform kann als leizte Schicht auf die bestehende
Farbempfangsschicht ein feines Raster aus einem gleichen, alternativ aus einem
anderen flissigen Medium aufgetragen werden wie in Figur 6 dargestellt. Dieses
mikroskopische Raster kann einen Abstand von weniger als 0,01 mm zwischen
den einzeinen Rasterpunkten haben. In einer alternativen Ausfihrungsform liegt
der Abstand der Rasterpunkte zwischen 0,01 mm und 0,25 mm. Der Vorteil dieser
gerasterten Oberflache als Farbempfangsschicht liegt darin, dass die Ausbreitung
sowohl der kleineren als auch der gré3eren Tintenstrahlstrépfchen, d.h. kleiner
als 20 pl aber auch gréer als 40 pl, insbesondere 6pl bis 40pl, gesteuert wird. Es
gibt ein klareres Bild und weniger Verlaufen der Tropfchen.

Anschlieftend durchlauft das flachige Werkstlck als Rollen- oder Bahnware oder
— wie in unserem Beispielfall — die Spanplatte als Plattenware die Druckstation
34, Die Druckstation besteht aus Druckbalken fir die jeweilige Farbe, also bei-
spielsweise bei einem Vierfarbendruck aus vier Druckbalken. Jeder einzelne
Druckbalken besteht aus einer Vielzahl von Druckkdpfen, die so aneinanderge-
reiht sind, dass sie liickenlos Uber die Breite des Werkstiickes das entsprechende
Druckbild abgeben kénnen. In einer alternativen Ausfiihrungsform kann zwischen
den einzelnen Druckbalken 35 noch eine Zwischentrocknung 36 angeordnet sein.
Wenn die verwendete Druckfarbe beispielsweise eine UV-aushartende Druckfar-
be ist, kann diese Zwischentrocknung 36 aus UV-Strahlern ausgebildet sein.

Der Druck auf das flachige Werkstiick erfolgt dergestalt, dass die Druckkopfe ste-
hend angeordnet sind und das flachige Werkstiick unter den Druckkdpfen hinweg
transportiert wird. Dabei wird Uber die gesamte Breite des flachigen Werkstlcks
das Druckbild in einem Durchgang aufgetragen. An keiner Stelle des Werkstiicks
wird also mehrfach Ubereinander gedruckt. Die Druckk&pfe in den Druckbalken
(35) sind derartig ausgepragt, dass sie unterschiedliche Tropfchengréf3en ausbil-
den konnen, insbesondere auch kleine Trépfchengrofien von weniger als 20 pl
pro Tropfchen. Die Anzahl der verschiedenen TrépfchengréRen (,Graustufen®)
liegt bei bis zu 15 verschiedenen Graustufen, in einer besonders bevorzugten
Auspragungsform bei 3-8 verschiedenen Graustufen. Das so in einem Durchlauf



10

15

WO 2011/020755 PCT/EP2010/061691

-9.

bedruckte Bild, welches in Figur 5 noch einmal dargestellt ist, ist optisch anspre-
chend und stellt durch die unterschiedlichen Tropfchengré®en eine hohe visuelie
Aufldsung und damit eine sehr realitatsnahe Darstellung des Holzdekors oder
Steindekors oder der sonstigen dekorativen Oberflache dar.

Anschlieend kann auf die so dekorativ bedruckte Oberflache noch eine Ver-
schleiRschutzschicht aufgebracht werden, die ebenfalls in einem flissigen Zu-
stand aufgetragen und anschlieRend getrocknet wird. In einer alternativen Aus-
fuhrungsform kénnen dieser flissigen Verschleischutzschicht noch Beimengun-
gen, die die Oberflacheneigenschaften positiv gestalten, zugegeben werden. Die-
se Beimengungen kénnen z.B. Korund (AlO;) zur Erh&hung der Abriebsfestigkeit
sein oder auch chemische Nanopartikel, die die Kratzfestigkeit eines flissig auf-
getragenen Lackes verbessern. In einer beispielhaften Ausfuhrungsform kann das
flissig aufgetragene Medium vor dem Druck (Farbempfangsschicht) ein UV-
aushartendes Acrylat sein, welches mit ebenfalis auf Acrylatbasis hergestellten
UV-Druckfarben im Tintenstrahlverfahren bedruckt wird. Selbstverstéandlich kén-
nen auch andere flissige Medien und entsprechend darauf haftende digitale Tin-
ten fur die verwendete Druckmaschine eingesetzt werden.
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Anspriiche

Verfahren zum Herstellen einer dekorativ bedruckten Oberflache auf einem
flachigen Werkstiick mit folgenden Schritten:
Vorbehandeln eines flachigen, im wesentlichen aus Holz oder Holzbe-
standteilen bestehenden Werkstluckes durch Auftrag von mindestens ei-
ner fliissigen Grundschicht (12, 22);
Teilweises oder vollsténdiges Trocknen der mindestens einen aufgetra-
genen flussigen Grundschicht (12, 22);
digitales Tintenstrahldrucken im Durchlauf auf das vorbehandelte flachige
Werkstiick, wobei beim Tintenstrahldrucken Tintenstrahldruckkdpfe
Tropfchen mit einer variablen TropfchengréRe ausgeben, wobei die
kieinste Tropfchengréle < 20 pl ist und die kleinen Trépfchen von den
groBeren Tropfchen sich um mindestens den Faktor zwei unterscheiden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
gine fliissige Grundschicht (11, 12) als Farbempfangsschicht in Form eines
UV-aushartendes Acrylatlacks aufgebracht wird und die nachfelgende Trock-
nung durch eine UV-Strahlenaushartung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das fla-
chige Werkstlick eine bereits vorher mit einem ausgehérteten Melaminfilm
beschichtete Holzwerkstoffplatte ist, und die flussig aufgetragene Grund-
schicht (12, 22) ein Haftvermittler zwischen dem Melamin und der darauffol-
genden Druckfarbe fiir das Tintenstrahldrucken ist.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das flachige Werkstick aus einer mit einem impragnierten
Melaminfilm beschichteten und in einer Heizpresse ausgeharteten Holzwerk-
stoffplatie besteht, die vor der darauffolgenden flissigen Beschichtung in ei-
ner Schleifmaschine angeschliffen wird, wobei der letzte Schliff mit einer
KorngréRe von 180 oder feiner, besonders bevorzugt mit einer Korngréfie
von 220 oder feiner, gemacht wird.

Verfahren nach Anspruch 4., dadurch gekennzeichnet, dass nach dem An-
schleifen der Melaminschicht das digitale Tintenstrahldrucken direkt auf die
angeschliffene Melaminoberflache erfoigt.
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Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Auftrag einer oder mehrerer flissiger Grundschich-
ten (12, 22) ein gerasteter Auftrag mit einem flissigen Medium mit einem
Abstand der Rasterpunkte zwischen 0,001 bis 0,25 mm, insbesondere zwi-
schen 0,01 bis 0,1 mm, erfolgt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem digitalen Drucken eine weitere Beschichtung mit ei-
ner oder mehreren VerschleilRschutzschichten erfolgt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Werkstlck ein Furnier beschichtete wird, und das Furnier
nach der Trocknung der Farbempfangsschicht derartig biegsam bleibt, dass
es als auflaminierbares Kantenmaterial fiir Mébel und FulRbdden verwendbar
ist.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Drucken das Volumen der einzelnen digital gedruckten
Trépfchen in einem Bereich von mindestens 15pl bis 30pl, insbesondere
mindestens 10pl bis 40pl liegt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Drucken das Volumen der kleinsten verwendeten
Tropfchen kleiner 20 pl ist.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Drucken mit mehreren Farben erfolgt, vorzugsweise mit
vier Farben.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Drucken mit UV-hartender Druckfarbe erfolgt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckfarbe nach dem Drucken aller verwendeten Farben
ausgehartet wird.
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Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Drucken zumindest einer der verwendeten Farben
eine Zwischentrocknung erfolgt und anschliefend ein Drucken mit einer wei-
teren Farbe erfolgt.

Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gedruckten Trépfchen beabstandet voneinander aufge-
druckt werden und dadurch nicht ineinander verflieRen, sondern durch
schnelles Trocknen als Tropfchen mikroskopisch sichtbar bleiben.

Vorrichtung zum Herstellen einer bedruckten Oberflache auf einem flachigen
Werkstiick, umfassend:

eine Einrichtung zum Vorbehandeln eines flachigen, im wesentlichen aus
Holz oder Holzbestandteilen bestehenden Werkstiickes durch Auftrag von
mindestens einer flissigen Grundschicht (12, 22);

eine Einrichtung zum teilweisen oder vollstdndigen Trocknen der mindestens
einen aufgetragenen flissigen Grundschicht (12, 22);

eine Druckvorrichtung zum digitalen Tintenstrahldrucken im Durchlauf auf
das vorbehandelte flichige Werkstlck, wobei beim Tintenstrahldrucken Tin-
tenstrahldruckképfe Tropfchen mit einer variablen TropfchengrélRe ausge-
ben, und die kleinste Trépfchengréfie < 20 plist und die kleinen Trépfchen
von den gréBeren Tropfchen sich um mindestens den Faktor zwei unter-
scheiden.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckvor-
richtung mindestens einen feststehender Druckkopfbalken (35, 45, 74) mit
einer Breite aufweist, die mindestens der Werkstlickbreite in Durchlaufrich-
tung gesehen entspricht.
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