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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines FulRbodens bestehend aus einer Mehrzahl
miteinander verbundener Paneele aus einem Holzwerk-
stoff oder einem Holzwerkstoff-Kunststoffgemisch.
[0002] Die vorstehend beschriebenen Fullbéden sind
als Laminatbdden, beispielsweise aus der DE 101 15
567 C1 oder der DE 203 15 676 U1 hinreichend bekannt.
[0003] Die einzelnen Paneele werden aus einer
groRformatigen Platte, die vorzugsweise aus HDF oder
MDF besteht, ausgeschnitten und anschlieRend wird die
Kantenprofilierung der einzelnen Paneele gefrast. Ein
Verfahren zum Aufteilen von Paneelen ist beispielsweise
in der DE 100 19 054 C1 offenbart. Auf der groRforma-
tigen Platte ist ein Dekor (beispielsweise eine Holz- oder
Fliesenoptik) entweder unmittelbar aufgedruckt oder zu-
vor auf einer Papierbahn aufgedruckt worden, die an-
schliefend zusammen mit einem Overlay aus Kunstharz
mit der Holzwerkstoffplatte verpresst wird. Wurde die
Platte unmittelbar bedruckt, wird anschlieend in aller
Regel eine Abdeckschicht aus Kunstharz, die als
VerschleiRschutz Korundpartikel enthalten kann, auf die
Oberseite aufgelegt und mit der Holzwerkstoffplatte ver-
presst wird.

[0004] Das Dekor wird von einem Druckzylinder er-
zeugt, auf dessen Umfangsflache, beispielsweise die
Maserung eines Holzes, eingraviert wurde. Die Auswahl
des Dekors (z. B. Holzmaserung) und das Atzen des
Druckzylinders missen sehr sorgfaltig erfolgen, damit
das Aussehen der spateren Paneele sehr naturgetreu ist
und sich fiir den Betrachter der Eindruck eines Naturholz-
oder Naturstein-FulRbodens ergibt. Hierzu wird das na-
tirliche Dekor abfotografiert und in aller Regel die Foto-
grafie anschlieBend manuell bearbeitet, um beispiels-
weise Fehlstellen zu kaschieren oder die Optik anders
zu verbessern.

[0005] Die Umfangsflache des Druckzylinders ent-
spricht beispielsweise der Breite und der Lange der Tra-
gerplatte, aus der die Paneele anschlieRend geschnitten
werden. Méglich ist es auch, die Tragerplatte endlos her-
zustellen und unmittelbar hinter der Presse endlos zu
bedrucken. Anschliefend muss die Tragerplatte aber auf
eine endliche GréRe zugeschnitten werden. Durch die
Endlichkeit der Umfangsflache des Druckzylinders wie-
derholt sich das Dekor. Entspricht der Umfang des
Druckzylinders beispielsweise der Lange der Tragerplat-
te, dann ist jede Tragerplatte mit einem identischen De-
kor versehen. Nach der Aufteilung weisen die einzelnen
Paneele zwar untereinander ein unterschiedliches Dekor
auf, werden die Paneele dann aber zu einem Ful3boden
verlegt, wiederholen sich bei einem Holzdekor sowohl
die Maserung als auch die Farbgebung, was bei einem
Naturholz nahezu ausgeschlossenist, und insbesondere
bei groRen Raumen den Laminatboden als solches fir
den Betrachter erkennbar macht.

[0006] Die WO 2006/074831 offenbart Paneele mit ei-
ner dekorativen Oberflache, die sich wenigstens in einem
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Muster voneinander unterscheiden, damit das Dekor des
Belages eines FuRBbodens abwechslungsreicher wird.
Das Dekor wird auf ein groRformatiges Papier aufge-
druckt, das anschlieRend mit einer Tragerplatte laminiert
werden muss. Aus dieser grolRformatigen Tragerplatte
werden dann einzelne Paneele ausgesagt. Die einzelnen
Paneele harmonieren von ihrer Farbe, Oberflachenbe-
handlung und Struktur zueinander. Die Paneele sollen
so verlegt werden, dass die dekorative obere Schichtim
verlegten Zustand eine endlose Optik ergibt. Um das op-
tische Erscheinungsbild in vorteilhafter Weise zu unter-
stutzen, kann eine zum Dekor synchrone Oberflachen-
struktur vorgesehen sein, die auch an den Paneelenden
versatzfrei ineinander ibergeht.

[0007] Ausder DE 202004 018 194 U1 ist ein Herstel-
lungsverfahren fur Paneele bekannt, mit dem eine mog-
lichst glatte Oberflache erzielt werden kann. Hierzu wird
die Oberseite der Basisplatte angeschliffen, mit einer
Grundierung versehen und gespachtelt. Auf das Spach-
telmaterial wird anschlieRend eine Basisfarb-Beschich-
tung aufgetragen und hierauf ein Dekor aufgedruckt, das
miteiner Versiegelung und einer Decklack-Beschichtung
anschlieBend abgedeckt wird. Die Basisfarb-Beschich-
tung kann zweilagig ausgefihrt sein. Unterschiedliche
Paneeltypen, die sich durch unterschiedliche Dekore
voneinander unterscheiden, werden aber nicht herge-
stellt und verlegt.

[0008] Die EP 1 541 373 A2 beschreibt ein Herstel-
lungsverfahren fiir Paneele, bei dem eine Tragerplatte
sektorweise mit einem Dekor bedruckt wird, wobei sich
der Anfang eines Sektors und das Ende eines Sektors
so gleichen, dass Paneele, die aus dieser Tragerplatte
ausgeschnitten werden, in ihrem Dekor Ubergangslos
aneinander angrenzen. Der Ubergang zwischen zwei
Paneelen ist dann im Dekor nicht erkennbar.

[0009] Die WO 02/090129 offenbart Paneele, in die
eine Oberflachenstruktur gepragt ist, wobei die Oberfla-
chenstrukturbereiche zumindest zwei Oberflachenstruk-
turen aufweisen, die unterschiedliche visuelle Charakte-
ristiken ergeben. Diese unterschiedlichen visuellen Cha-
rakteristika hangen von Mikrostrukturen ab, die verwen-
det werden, um matte oder halbglanzende Oberflachen
zu erhalten.

[0010] Vondieser Problemstellung ausgehend soll ein
Verfahren zum Herstellen einer FuBbodens so weiter-
entwickelt werden, dass sein natirlicher Eindruck, der
sich aus den verwendeten Paneelen und der Art und Wei-
se ihrer Verlegung ergibt, verstarkt wird.

[0011] Zur Problemldsung zeichnet sich ein gattungs-
gemaRes Verfahren dadurch aus, dass unter Verwen-
dung von mindestens zwei sich im Dekor unterscheiden-
den Paneeltypen A, B, die dadurch erzeugt wurden, dass
das Dekor des ersten Paneelstyps A von einem ersten
Druckzylinder Z, und das Dekor des zweiten Paneeltyps
B von einem mindestens zweiten Druckzylinder Zg auf
die Oberseite einer Tragerplatte aufgedruckt wurde, so-
dass sich die Paneele A, des ersten Paneeltyps A von
den Paneelen B; des mindestens zweiten Paneeltyps B
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in dem Bild des Dekors unterscheiden, wobei die Dekore
an die Abmessungen eines Paneels A; des Typs A und
eines Paneels B, de Typs B angepasst sind, und die Auf-
teilung der Tragerplatte unter Berlicksichtigung der auf-
gedruckten Paneelkonturen erfolgt, zum Verlegen die
unterschiedlichen Paneeltypen A, B zufallig miteinander
gemischt werden, sodass die Anordnung und Verbin-
dung der einzelnen Paneele A;, B, untereinander zuféllig
erfolgt.

[0012] Dadurch, dass mindestens zwei unterschiedli-
che Dekore verwendet werden, erhoht sich die Kombi-
nationsvielfalt der Paneele untereinander, so dass auch
in gréReren Raumen Dekorwiederholungen vermieden
werden.

[0013] Die Unterschiede der mitden unterschiedlichen
Druckwalzen erzeugten Dekore bewegen sich vorzugs-
weise im Bereich von Nuancen, also geringfligig vonein-
ander abweichende Farbwerte und/oder beispielsweise
Maserungen.

[0014] Unterscheidensich die Dekore nurin der Farbe,
kénnen die Farbnuancen dann so variiert werden, dass
der Wiederholungseffekt durchbrochen wird. Dabei kén-
nen die Farbabweichungen einerseits innerhalb eines
Farbtons nuancieren, andererseits aber auch im Bereich
der Komplementarfarben erfolgen, um einen gefalligen
Ubergang von einem Dekor zum anderen zu ermdgli-
chen. Natirlich kénnen auch gréRere Farbabweichun-
gen, insbesondere vollig andere Farben, gewollte neue,
interessante, optische Eindriicke entstehen lassen.
[0015] Die verschiedenen Paneeltypen werden in zu-
falliger Anordnung miteinander verbunden. Sie kénnen
entweder gemischt oder nach Typ sortiert zusammen-
gestellt und in einer Verkaufsverpackung angeboten
werden.

[0016] Durch weitere Erhéhung der Anzahl von Druck-
zylindern mit unterschiedlichen Dekoren und damit ein-
hergehender Steigerung verschiedener Paneeltypen
lasst sich der optische Eindruck des FulRbodens noch
weiter verbessern.

[0017] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung nachfolgend naher beschrieben
werden.
[0018] Es zeigt:
Figur 1  Die Anordnung des Druckzylinders vor der
Tragerplatte und die auf die Tragerplatte auf-
gedruckte Paneelkonfiguration;

Figur2 eine mdgliche Paneelkonfiguration eines
FuRbodens, der unter Verwendung von zwei
unterschiedlichen Paneeltypen verlegt wur-
de;

Figur 3  eine vergroRerte Ausschnittsdarstellung ei-
nes verlegten FuRbodens mit zufalliger Pa-
neelkonfiguration.

[0019] In die Umfangsflache einer Mehrzahl von
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Druckzylindern Z,, Zy ist ein auf eine Tragerplatte 1 aus
einem Holzwerkstoff, beispielsweise MDF oder HDF,
oder einem Holzwerkstoff-Kunststoff-Gemisch ein Dekor
aufgedruckt. Aus der Tragerplatte 1 werden anschlie-
Rend einzelne Fullbodenpaneele A,, A,, ..., A, (Typ A);
B4, By, ..., B; (Typ B) ausgeschnitten. Das Dekor kann
bereits an die Abmessungen des Paneels A, angepasst
sein, so dass die Aufteilung der Platte 1 anschlieRend
unter Berlcksichtigung der (aufgedruckten) Paneelkon-
turen erfolgen muss. Nach dem Zuschnitt der Paneele
A, B; werden die Seitenkanten frasend bearbeitet, um
eine Feder-Nut-Profilierung zu erzeugen, die es gestat-
tet, dass miteinander verbundene Paneele A;, B; sowohl
in horizontaler als auch in vertikaler Richtung zueinander
verriegelt werden kdénnen (Klick-Paneele), wodurch eine
leimlose Verlegung des FuRbodens mdglich ist.

[0020] Die Dekore der zwei oder mehr verwendeten
Druckzylinder Z,, Zg unterscheiden sich voneinander.
Dadurch werden mindestens zwei verschiedene Paneel-
typen A und B erzeugt, die sich entsprechend der Ab-
weichungen der Druckzylinder Z,, Zg voneinander un-
terscheiden. Der Unterschied kann in der Farbgebung
liegen oder das Dekor an sich ist leicht abgewandelt.
Beispielsweise werden innerhalb einer Holzart Anderun-
gen in der Maserung vorgenommen oder Astlécher ent-
fernt bzw. zugefligt usw..

[0021] Beim spateren Verlegen werden die unter-
schiedlichen Paneeltypen A, B zuféllig miteinander ge-
mischt, so dass die Anordnung und Verbindung unter-
einander der einzelnen Paneele A,;, B, zuféllig erfolgt und
die Kombinationsvielfalt der Paneele A;, B; drastisch er-
héht wird, so dass auch in groRen Raumen Wiederho-
lungen des Dekors vermieden werden. Die Kombinati-
onsvielfalt kann gesteigert werden, wenn drei, vier oder
mehr unterschiedliche Druckzylinder Z; verwendet wer-
den.

[0022] Unterschiedliche Kombinationsmdglichkeiten
der von zwei Druckzylindern Z,, Zg erzeugten Paneele
sind in Figuren 2 und 3 dargestellt. In der Regel werden
in einer Fertigungslinie nur Paneele A; gesagt, die von
einer Tragerplatte 1 stammen, die mit einem einzigen
Dekor aus einer Druckwalze Z, bedruckt wurden und in
einer anderen Fertigungslinie werden dann Paneele B;
erzeugt, die das Dekor eines zweiten Druckzylinders Zg
aufweisen.

[0023] Die Paneele A;, B, kdnnen typweise kommissio-
niert werden und in den Handel gelangen oder die Kom-
missionierung kann beim Paneel-Hersteller gemischt er-
folgen, so dass Paneelbiindel geschaffen werden, die
sowohl Paneele A; vom Typ A und Paneele B; vom Typ
B enthalten und in Pakete verpackt werden, und beim
Verlegen nicht Paneele aus verschiedenen Paketen ver-
wendet werden miissen, sondern die Pakete einzeln ver-
legbar und aufbrauchbar sind.

Bezugszeichenliste:

[0024]
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Tragerplatte

Paneeltyp

Paneel

Paneel

Paneel

Paneeltyp

Paneel

Paneel

Paneel

Druckzylinder (allgemein)
Druckzylinder vom Typ A
Druckzylinder vom Typ B

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines FuRbodens aus ein-
zelnen Paneelen (A;, B;) aus einem Holzwerkstoff
oder einem Holzwerkstoff-Kunststoffgemisch, unter
Verwendung von mindestens zwei sich im Dekor un-
terscheidenden Paneeltypen (A, B), die dadurch er-
zeugt wurden, dass das Dekor des ersten Paneel-
typs (A) von einem ersten Druckzylinder (Z,) und
das Dekor des zweiten Paneeltyps (B) von einem
mindestens zweiten Druckzylinder (Zg) auf die Ober-
seite einer Tragerplatte (1) aufgedruckt wurde, so-
dass sich die Paneele (A;) des ersten Paneeltyps (A)
von den Paneelen (B;) des mindestens zweiten Pa-
neeltyps (B) in dem Bild des Dekors unterscheiden,
wobei die Dekore an die Abmessungen eines Pa-
neels (A;) des Typs (A) und eines Paneels (B;) des
Typs (B) angepasst sind, und die Aufteilung der Tra-
gerplatte (1) unter Berlicksichtigung der aufgedruck-
ten Paneelkonturen erfolgt, in dem zum Verlegen die
unterschiedlichen Paneeltypen (A, B) zufallig mitein-
ander gemischt werden, sodass die Anordnung und
Verbindung der einzelnen Paneele (A;, B;) unterein-
ander zufallig erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Paneele (A;) des ersten Pa-
neeltyps (A) von den Paneelen (B;) des mindestens
zweiten Paneeltyps (B) in den Farbwerten der De-
kore unterscheiden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Farbwerte der Dekore
innerhalb eines Farbtons nuancieren.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Komplementarfarben fir die
verschiedenen Dekore verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Farben der Dekore vonein-
ander abweichen.
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Claims

1. Method for producing a floor from individual panels
(A, B)) consisting of a wood-based material or a
wood-based material-plastic mixture, using at least
two panel types (A, B) which differ in their decoration
and which have been produced in that the decoration
of the first panel type (A) has been printed by a first
printing cylinder (Z,) onto the upper side of a support
board (1) and the decoration of the second panel
type (B) has been printed by an at least second print-
ing cylinder (Zg) onto the upper side of a support
board (1), with the result that the panels (A;) of the
first panel type (A) differ from the panels (B;) of the
at least second panel type (B) in the pattern of the
decoration, wherein the decorations are adapted to
the dimensions of a panel (A)) of the type (A) and of
a panel (B)) of the type (B), and the division of the
support board (1) takes place with consideration to
the printed-on panel contours in that, for laying, the
different panel types (A, B) are randomly mixed with
one another such that the arrangement and connec-
tion of the individual panels (A;, B;) with one another
occurs randomly.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the panels (A;) of the first panel type (A) differ from
the panels (B)) of the at least second panel type (B)
in the colour values of the decorations.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the colour values of the decorations are nu-
anced within a colour shade.

4. Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that complementary colours are used for the differ-
ent decorations.

5. Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the colours of the decorations deviate from one
another.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un plancher a partir de pan-
neaux individuels (A;, B;) en un matériau a base de
bois ou un matériau mélangé de bois et de plastique,
en utilisant au moins deux types de panneau (A, B)
se différenciant dans le décor, qui ont été produits
en imprimant le décor du premier type de panneau
(A) avec un premier cylindre d’'impression (Z,) et le
décor du deuxiéme type de panneau (B) avec au
moins un deuxieme cylindre d’'impression (Zg) sur
une face supérieure d’'une plaque de support (1), de
sorte que les panneaux (A;) du premier type de pan-
neau (A) se différencient des panneaux (B;) de 'au
moins deuxiéme type de panneau (B) par le motif du
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décor, ou les décors sont adaptés aux dimensions
d’un panneau (A;) du type (A) et d’'un panneau (B;)
du type (B), et la subdivision de la plaque support
(1) s’effectue en tenant compte des contours de pan-
neau imprimés, dans lequel pour la pose les diffe- 5
rents types de panneau (A, B) sont mélangés entre
eux de fagon aléatoire, de sorte que I'arrangement
et le raccordement des panneaux individuels (A;, B;)
s’effectuent de fagon aléatoire.

10
Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les panneaux (A;) du premier type de panneau
(A) se différencient des panneaux (B;) de I'au moins
deuxiéme type de panneau (B) par les valeurs de
couleur des décors. 15

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les valeurs de couleur des décors se

nuancent a l'intérieur d’'un ton de couleur.
20

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que des couleurs complémentaires sont utili-
sées pour les différents décors.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé 25
en ce que les couleurs des décors différent les unes
des autres.
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