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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON DEKORBAUTEILEN

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Dekorbauteilen, die einen plattenférmigen Kern,
vorzugsweise aus einem Holzwerkstoff, und ein bedruck-
tes Papier aufweisen, wobei das Verfahren die folgenden
Schritte aufweist:

Bedrucken eines Bedruckstoffes mit einem Dekor (8) mit-
tels einer Digitaldruckanlage, wobei das Dekor (8) eine
Dekorlange und eine Dekorbreite aufweist, Weiterverar-
beiten des bedruckten Bedruckstoffes, so dass Dekor-
blatter entstehen, deren Abmessungen denen des Kerns
entsprechen, Verpressen jeweils eines Dekorblattes mit
einem Kern und Aufteilen des mit dem Dekorblatt verse-
henen Kerns zu einer Mehrzahl von Dekorbauteilen, wo-
bei die Dekorldnge wenigstens so lang ist wie zwei De-
korbauteile.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Dekorbauteilen, die einen plattenférmigen
Kern, vorzugsweise aus einem Holzwerkstoff, und einen
bedruckten Bedruckstoff aufweisen, wobei das Verfah-
ren die folgenden Schritte aufweist:

- Bedrucken eines Bedruckstoffes mit einem Dekor
mittels einer Digitaldruckanlage, wobei das Dekor
eine Dekorlange und eine Dekorbreite aufweist,

- Weiterverarbeiten des bedruckten Bedruckstoffes,
sodass Dekorblatter entstehen, deren Abmessun-
gen denen des Kerns entsprechen,

- Verpressen jeweils eines Dekorblattes mit einem
Kern und

- Aufteilen des mit dem Dekorblatt versehenen Kerns
zu einer Mehrzahl von Dekorbauteilen.

[0002] Derartige Verfahren sind aus dem Stand der
Technik seit langem bekannt und werden verwendet, um
unterschiedliche Dekorbauteile herzustellen. Zu diesen
zahlen beispielsweise Laminatpaneele, die als FulRbo-
denbelag oder als Wand- oder Deckenverkleidung ver-
wendet werden kénnen, sowie plattenférmige Dekorbau-
teile, die beispielsweise zur Herstellung von Mébeln oder
anderen Gegenstanden dienen.

[0003] In vielen Ausfiihrungsformen handelt es sich
bei dem Bedruckstoff um eine Papierbahn, die mit dem
gewiinschten Dekor bedruckt wird. In der Regel nach
dem Bedrucken des Bedruckstoffes mit dem Dekor wird
der Bedruckstoff mit dem Kern beispielsweise durch Ver-
pressen verbunden und dann gemeinsam mit dem Kern
aufgeteilt, sodass die gewtinschten Dekorbauteile ent-
stehen. Ein Dekorbauteil hat folglich geringere Abmes-
sungen als der Kern, mit dem der bedruckte Bedruckstoff
verbunden wird. Entsprechend istauch das Dekor grof3er
als das Dekorbauteil. In der Regel beinhaltet das Dekor
mehrere, beispielsweise 8, 10 oder 12 Einzeldekors, die
der gleichen Anzahl von Dekorbauteilen entsprechen.
Jedes Dekorbauteil ist folglich mit einem Einzeldekor ver-
sehen.

[0004] Ublicherweise werden fiir die Herstellung von
Laminatpaneelen, die als FuBbodenpaneele dienen, Pa-
pierbahnen, mit einem Dekor bedruckt. Dies geschieht
oft mittels Druckwalzen beispielsweise im Rotations-
druck. Die Dimensionen der Druckwalze sind nach oben
begrenzt, da eine VergréRerung der Druckwalze auch
eine VergrofRerung des Gewichtes zur Folge hat. Des-
halb ist die Drucklange, die durch den Umfang der Druck-
walze gegeben ist und die der Dekorldnge entspricht,
ebenfalls begrenzt. Der Flacheninhalt der Mantelflache
der Druckwalze entspricht der Druckflache, und damit
der Flache des Dekors, die fiir die Dekorbauteile verwen-
det werden kann.

[0005] Heutzutage werden Bedruckstoffe auch mit Di-
gitaldruckanlagen, die keine Druckwalze mehr aufwei-
sen, bedruckt. Das Dekor, das auf den Bedruckstoff auf-
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gedruckt wird, ist in einer Druckdatei enthalten, die zu-
dem in der Regel Steuerbefehle und Druckparameter be-
inhaltet, die der Digitaldruckanlage ibergeben werden.
Die Abmessungen des enthaltenen Dekors entsprechen
denen, die aus dem Walzendruck oder dem Rotations-
druck bekannt sind.

[0006] Insbesondere bei FuBboden-Laminatpaneelen
soll oft der optische Eindruck von Echtholz-Paneelen
nachempfunden und emittiert werden. Dies bedeutet,
dass Dekorwiederholungen nachteilig sind, da diese in
der Natur nicht vorkommen. Im Rotationsdruck kann eine
hohere Vielfalt von Einzeldekoren, also den Dekoren, die
auf den Dekorbauteilen abgebildet sind, nur erreicht wer-
den, indem unterschiedliche Druckwalzen verwendet
werden. Dabei wird zunachst das Dekor einer ersten
Druckwalze in einer vorbestimmten Anzeige gedruckt
und die entsprechenden Dekorbauteile hergestellt. An-
schlieRend wird die Druckwalze gewechselt und das De-
kor der zweiten Druckwalze gedruckt. Die so hergestell-
ten Dekorbauteile miissen zwischengelagert und dann
gemischt werden, um zu Paketen oder Gebinden ver-
packt werden zu kénnen, Einzeldekor-Vielfalt aufweisen
und moglichst keine Wiederholungen des Einzel Dekors
beinhalten. Ahnlich geht man im Digitaldruck vor. Auch
hier wird zunachst ein erstes Dekor in einer vorbestimm-
ten Anzeige gedruckt, sodass eine erster Satz Dekor-
bauteile in eben dieser vorbestimmten Anzahl hergestellt
wird. Ein zweiter Satz Dekorbauteile wird anschlie3end
gedruckt, indem ein zweites Dekor ebenfalls in einer vor-
bestimmten Anzeige gedruckt und die so entstehenden
Dekorbauteile mit den Dekorbauteile mit dem ersten De-
kor vermischt werden. Dies ist aufwendig und zeit- und
kostenintensive.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Herstellen von Dekorbauteilen so
weiterzuentwickeln, dass eine hohere Dekorvielfalt er-
reicht werden kann.

[0008] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe durch
ein Verfahren gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1,
das sich dadurch auszeichnet, dass die Dekorlange we-
nigstens so lang ist wie zwei Dekorbauteile. Vorzugswei-
se ist die Dekorlange wenigstens so lang wie drei, vor-
zugsweise vier, besonders bevorzugt wie sechs Dekor-
bauteile.

[0009] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass die aus dem Rotationsdruck stammende Begren-
zung der GroRe des Dekors bei einer Digitaldruckanlage
nicht oder zumindest nicht so stark vorliegt. Die Grof3e
des Dekors, das in der Druckdatei enthalten und der Di-
gitaldruckanlage Ubergeben wird, ist im wesentlichen
durch die maximale Gr6Re der Druckdatei begrenzt, die
von der elektrischen Steuerung, beispielsweise einer
elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung, der Di-
gitaldruckanlage verarbeitet und gehandhabt werden
kann. Die Dekorléange ist vorzugsweise grof3er als die
Dekorbreite. Die Lange der Dekorbauteile ist vorzugs-
weise groRer als die Breite der Dekorbauteile.

[0010] Das Dekor ist vorzugsweise in einer Druckdatei
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elektronisch gespeichert, die der Digitaldruckanlage
Ubergeben und zur Steuerung der Digitaldruckanlage
verwendet wird. Alternativ dazu ist das Dekor auf meh-
rere derartige Druckdateien aufgeteilt, die der Digital-
druckanlage tbergeben werden und zur Steuerung der
Digitaldruckanlage verwendet werden. In diesem Fall
werden die mehreren Druckdateien gemeinsam verwen-
det, um die Digitaldruckanlage zu steuern. Es ist nicht
vorgesehen, dass zunachst der Teil des Dekors, der in
einer ersten Druckdatei gespeichert ist, in einer vorbe-
stimmten Anzeige gedruckt wird, bevor ein anderer Teil
des Dekors, der in einer zweiten Druckdatei gespeichert
ist, gedruckt wird. Ist das Dekor auf mehrere Druckda-
teien aufgeteilt, werden diese entsprechenden Teile des
Dekors nacheinander gedruckt. So wird bevorzugt zu-
nachst der Teil des Dekors einmalig gedruckt, der in der
ersten Druckdatei gespeichertist. Anschliefend wird der
Teil des Dekors einmalig gedruckt, der in einer zweiten
Druckdatei gespeichert ist. Dies setzt sich fort bis jeder
Teil des Dekors einmal gedruckt wurde. Dieses Verfah-
ren wird anschlieRend wiederholt.

[0011] Vorzugsweiseistdie Dekorlange wenigstens so
lang wie zwei, vorzugsweise so lang wie drei, besonders
bevorzugt so lang wie vier Kerne. Vorzugsweise ist die
Lange des Kerns so lang wie zwei, besonders bevorzugt
so lang wie drei Dekorbauteile.

[0012] In einer bevorzugten Ausgestaltung wird der
Bedruckstoff mit mehreren Dekoren bedruckt, die sich
voneinander unterscheiden. Jedes dieser Dekore ent-
spricht dann beispielsweise einem Teildekor und ist vor-
zugsweise in einer separaten Druckdatei gespeichert,
die der Digitaldruckanlage Ubergeben wird. Auch hier
werden die unterschiedlichen Druckdateien so Uberge-
ben, dass sie gemeinsam verwendet werden, um die Di-
gitaldruckanlage zu steuern.

[0013] Vorzugsweise handelt es sich bei dem Be-
druckstoff um eine Papierbahn. Diese wird in der Regel
als Papierrolle bereitgestellt und als "endlos"-Papier-
bahn verwendet. Alternativ dazu kann die Papierbahn
auch in Form einzelner Papierblatter bereitgestellt wer-
den, wobei vorzugsweise die Lange eines Papierblattes
der Lange des Dekors entspricht. Dies gilt auch, wenn
das Dekor aus mehreren Teil Dekoren besteht. Alternativ
dazu kann es insbesondere bei der Verwendung einzel-
ner Papierblatter von Vorteil sein, wenn die Lange eines
Papierblattes der Lange eines Teil Dekors entspricht.
[0014] Bei den Dekorbauteilen, die durch die hier be-
schriebenen Verfahren hergestellt werden, handelt es
sich vorzugsweise um Laminatpaneele. Vorzugsweise
wird der bedruckte Bedruckstoff, besonders bevorzugt
die bedruckte Papierbahn, beim Weiterverarbeiten im-
pragniert und zugeschnitten, sodass bedruckte und im-
pragnierte Dekorpapierblatter entstehen, die die Dekor-
blatter fur den weiteren Verfahrensablauf bilden.

[0015] Die Dekorbauteile werden nach dem Herstellen
derart in Pakete verpackt, dass innerhalb eines Paketes
nur unterschiedliche Dekorbauteile enthalten sind. Beim
Verwenden der Dekorbauteile, beispielsweise als
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FuRbodenpaneele, ist dann gewahrleistet, dass die in
einem Paket zusammengefassten und verpackten De-
korbauteile nicht zu einer Wiederholung des Einzeldek-
ors fuhren.

[0016] Besonders bevorzugt werden die hergestellten
Dekorbauteile in eine Mehrzahl von Paketen verpackt,
die paarweise unterschiedliche Dekorbauteile enthalten.
Jedes der Dekorbauteile verfiigt tiber ein Einzeldekor,
das ein Teil des Dekors ist. Enthalten zwei Pakete paar-
weise unterschiedliche Dekorbauteile, bedeutet dies,
dass die Einzeldekore der Dekorbauteile des ersten Pa-
ketes bei den Dekorbauteile des zweiten Paketes nicht
vorkommen und umgekehrt. Mit dieser Ausgestaltung ist
gewahrleistet, dass die Verwendung der Dekorbauteile
aus der Mehrzahl von Paketen nicht zu einer Motivwie-
derholung flihrt. Vorzugsweise handelt es sich bei der
Mehrzahl von Paketen um wenigstens vier, bevorzugt
wenigstens sechs, besonders bevorzugt wenigstens
zehn Pakete.

[0017] Vorzugsweise wird das Dekor vergrofert, in-
dem digitale Urmuster hinzugefligt werden, sodass sich
die Dekorlange vergrof3ert. Durch die digitale Bildverar-
beitung und die digitale Bildbearbeitung ist es moglich,
das Dekor im Nachhinein zu dndern und die Dekorlange
zu vergroéRern. Dies war beim Walzendruck oder Rotati-
onsdruck unmdéglich. Sollen beispielsweise weitere Ein-
zeldekore zum Dekor hinzugefligt werden, werden bei-
spielsweise zusatzliche Urmuster, beispielsweise Echt-
holzmuster, digital erfasst und abgebildet. Diese digita-
len Abbildungen werden dann dem digital vorliegenden
Dekor hinzugefligt, also das Dekor vergréRert. Die De-
korlange entspricht dann beispielsweise nicht mehr der
Lange von vier Dekorbauteilen, sondern der Lange von
funf Dekorbauteilen.

[0018] Vorzugsweise verfiigen die Dekorbauteile tiber
eine Lange von wenigstens 100 cm, bevorzugt wenigs-
tens 115 cm besonders bevorzugt wenigstens 130 cm
und hdchstens 280 cm, bevorzugt héchstens 200 cm,
besonders bevorzugt hochstens 150 cm.

[0019] In einer konkreten Ausfihrungsform lauft das
Verfahren in folgender Form ab:

Zunachst erfolgt die Dekor-Digitalisierung, beispielswei-
se durch das Erstellen digitaler Daten. Dabei kann ein
Scan oder ein Foto eines Motivs, beispielsweise eines
Echtholz-Dekors, eines Echtstein-Dekors oder eines an-
deren Dekors erzeugt werden. Die Menge der so herge-
stellten digitalen Abbilder ist prinzipiell nur durch die
Speichermenge, die von der elektrischen Steuerung ge-
handhabt und verarbeitet werden kann, begrenzt. An-
schlieRend wird mittels Bildbearbeitungssoftware das ei-
gentliche Dekor erstellt, indem mehrere digitale Abbilder
kombiniert und zu einem Dekor zusammengefasst wer-
den. Die Druckbreite wird bestimmt durch die Breite des
so erstellten Dekors.

[0020] Die Druckdatenlange ist gegebenenfalls durch
die Ubergebene Datenmenge oder die DateigréRe be-
grenzt. Sie kann beispielsweise bei einer pdf-Datei und
einer Lange von 5080mm bei beispielsweise
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1.080.000.000 Datenpunkten liegen. Bis zu diesem Li-
mit, das je nach elektrischer Steuerung und Digitaldruck-
anlage sehr verschieden ausgebildet sein kann, kann die
Vielfalt der Einzeldekore weiter erhéht werden. Prinzipiell
ist auch eine Erhéhung der Vielfalt dieser Einzeldekore
dartiberhinaus moéglich. Es werden dann mehrere Druck-
dateien mit darin enthaltenen Teil Dekoren verwendet,
die beispielsweise die Nummerierung 1, 2, 3 aufweisen.
Diese werden dann vorzugsweise in der Reihenfolge
1,2,3,1,2,3,1,2,3 gedruckt.

[0021] DasDekor, dasineiner Druckdatei oderin meh-
reren Druckdateien an die elektrische Steuerung der Di-
gitaldruckanlage tibergeben wird, muss nicht vollstandig
gedruckt werden. In einigen Ausfiihrungsformen wird nur
ein Ausschnitt des Gibergebenen Dekore gedruckt, wobei
der Ausschnitt nahezu frei wahlbar ist. Wichtig ist ledig-
lich, dass der gedruckte Ausschnitt so groR ist, dass alle
hergestellten Dekorbauteile tiber ein Einzeldekor verfi-
gen. Auch dadurch lasst sich eine Motiv-Wiederholung
vermeiden und die Vielfalt der Einzeldekore nahezu un-
begrenzt steigern.

[0022] Das Dekor, das der Digitaldruckanlage Giberge-
ben wird, kann in einer oder mehreren Dateien gespei-
chert sein, wobei die jeweils enthaltenen Teil Dekore in
der Lénge endlos und ohne sichtbare Ubergéange ge-
druckt werden kdnnen. Alternativ dazu kann beispiels-
weise in Abhangigkeit der Abmessungen, insbesondere
der Lange, der herzustellenden Dekorbauteile eine Kan-
te im Druckbild vorhanden sein. Werden beispielsweise
FuRboden-Laminatpaneele mit einer Ladnge von 140 cm
hergestellt, ist im Dekor im Abstand von 140 cm eine
Kante im Druckbild vorhanden.

[0023] Das Dekor kann zusatzlich Steuerzeichen oder
Qualitatsmangel enthalten, die in den Druckdaten oder
wahrend Drucks platziert werden und die in der Weiter-
arbeitung ausgelesen und fiir die Zuordnung der einzel-
nen Dekorbauteile und deren Sortierung in Verpa-
ckungseinheiten hilfreich sind.

[0024] In einem weiteren konkreten Ausflihrungsbei-
spiel wurden bei einem Hersteller fir Laminatfullboden-
dielen bisher alle Dekore im Rotationsdruck mit einem
Walzenumfang von max. 1860mm gedruckt. Die Druck-
breite betrdgt 205cm. Die maximale Druckflache, die
auch als Dekorvielfaltsflache bezeichnet werden kann,
liegt somit bei 186¢m x 205¢m (ca. 3,8m2) und entspricht
beispielsweise 10 FuRbodendielen. Zu einem Firmenju-
bildum wird beschlossen, ein Eichen-Dekor in die Kol-
lektion aufzunehmen welches jedes Jahr in seiner Die-
lenvielfalt wachsen soll. Es wurde besonders viel ver-
schiedenes Naturmaterial fiir die Digitalisierung bereits
gestellt. Fir die Neuaufnahme dieses Dekors werden
zwei Teildekore mit je einer Lange von jeweils 372 cm,
insgesamt also 744 cm, dieses Dekors erstellt. Diese
werden in zwei Druckdateien gespeichert und der elek-
trischen Steuerung der Digitaldruckanlage tbergeben.
Sie werden gemeinsam verwendet, was bedeutet, dass
ihre Teildekore vorzugsweise direkt nacheinander ge-
druckt werden. Fir die Kunden des Herstellers bedeutet
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das eine Dielenvielfalt von 744 cm : 186 cm x 10 Dielen,
was 40 Dielen entspricht. Durch die Verwendung des
Verfahrens gemal einem Ausfihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung konnte folglich die Dekorvielfalt von
ca. 3,8 m2 auf Uber 15 m2 erhdht werden. Jedes weitere
[0025] Jahr fir des Bestehen des Herstellers ist ge-
plant das Dekor um eine weitere Druckdatei fiir dieses
Dekor zu erweitern. Das heil3t, dass die Vielfalt des De-
kors in jedem Jahr um weitere 3,8 m2 wichst. Die De-
korvielfalt ist in diesem Fall die Flache, die mit Fu3bo-
denpaneelen dieses Dekors belegt werden kann, ohne
dass es zu Dekorwiederholungen kommt.

[0026] Nachfolgend wird ein weiteres konkretes Aus-
fihrungsbeispiel beschrieben: In den USA betragt die
Standarddruckbreite fiir Dekore in der industriellen
FuRbodendielenherstellung "nur" ca. 1400 mm. Bei ei-
nem Hersteller wurden bisher alle Dekore im Rotations-
druck mit einem Walzenumfang von 1300mm gedruckt.
Die Druckflache, also die Dekorvielfalt, von 140cm x
130cm entsprach sieben einzelnen FuRbodendielen.
[0027] Fir die Neuaufnahme eines Dekors werden
funf Teildekore mit einer Lange von jeweils 390 cm, also
einer Gesamtlange von 1950 cm dieses Dekors erstellt.
Diese werden hintereinander gedruckt und der gedruckte
Bedruckstoff weiterverarbeitet. Fiir die Kunden des Her-
stellers bedeutet das eine Dielenvielfalt von 1950 cm :
130 cm x 7 Dielen, was 105 entspricht. Die Dekorvielfalt
konnte nach der Weiterverarbeitung von ca. 1,8 m2 auf
liber 24 m2 erhéht werden. Dies genligt um eine Mehr-
zahl von normalen Wohnrdumen ohne Dekorwiederho-
lung auszustatten.

[0028] Nachfolgend wird ein weiteres Ausfliihrungsbei-
spiel detailliert beschrieben: Auf einer Papierdigital-
druckanlage mit einer Arbeitsbreite von 2070mm, einer
Papiergeschwindigkeit von 135m/min wird ein Holzdekor
produziert. Das Papier ist ein Dekorpapier Weiss mit ei-
ner Grammatur von 65g und es wird eine wasserbasierte
Tinte verwendet. Das Farbsystem entspricht dem CRYK-
System. Es wird Inline ein Primer in einer Menge von
3g/m2 aufgetragen. Das Holzdekor hat eine Druckléange
von 4200 mm und eine Breite von 2070mm. Die nach
der Weiterverarbeitung entstehende Laminatdiele ist
1400 mm x 193 mm grof3. Demnach gibt es flr dieses
Dekor eine Vielfalt von 30 verschiedenen Dielen. Um die-
se Vielfalt auch der spateren Verpackung wiederzufin-
den werden in die Druckdateien bereits im Vorfeld Mar-
kierungen gesetzt um die spater entstehenden Einzel-
dielen zuordnen zu kénnen. So erhalt beispielsweise je-
de Diele eine Zahl von 1 bis 30, die mittels Software so
in die Separationen eingebettet ist, dass sie mit dem
menschlichen Auge nicht sichtbar ist, allerdings von op-
tischen Messgeraten und einer Bilderkennung-Software
erkannt werden kann. Die VerpackungsgrofRe in diesem
Ausfihrungsbeispiel betréagt 10 Dielen pro Paket. Nach
der Fertigstellung der Dekorbauteile und Profilierung der
Seitenkanten wird beim Verpacken so sortiert, dass in
drei Verpackungseinheiten hintereinander alle 30 unter-
schiedlichen Dielen enthalten sind.
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[0029] Mithilfe der beiliegenden Figur wird nachfol-
gend ein Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
dung naher erlautert. Es zeigt

[0030] Figur 1 - den schematischen Ablauf eines Ver-
fahrens gemafly einem Ausfiihrungsbeispiel der vorlie-
genden Erfindung.

[0031] Figur1 zeigt schematisch den Ablauf eines Ver-
fahrens der hier beschriebenen Art. Zunachst wird eine
Scanvorlage 2 verwendet, von der digitale Abbilder er-
zeugtwerden sollen. Dazu wird ein Scanner 4 verwendet.
Von jedem Element der Scanvorlage 2 entsteht so ein
digitales Abbild. Diese werden in einer elektrischen Steu-
erung 6, die im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ein Com-
puter, insbesondere ein Laptop ist, zu einem Dekor 8
zusammengeflhrt.

[0032] Das Dekor 8 verfugt tUber eine Mehrzahl von
Einzeldekoren 10, von denen im gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel drei nebeneinander und zehn tbereinander dar-
gestellt sind. Sie entsprechen in GrolRe und Form den
herzustellenden Dekorbauteilen. Zuséatzlich zu den Ein-
zeldekoren werden Markierungen 12, die im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel als Kreis, Quadrat und Dreieck aus-
gebildet sind. Durch die Art der Markierung 12 wird co-
diert, ob das jeweilige herzustellende Dekorbauteile mit
einem Einzeldekor aus dem linken (Kreis), dem mittleren
(Quadrat) oder dem rechten (Dreieck) Bereich versehen
wurde. Die Position der jeweiligen Markierung 12 zeigt
die Position des Einzeldekors in diesem Bereich. Jeweils
zehn Dekorbauteile werden zu einem Gebinde 14 zu-
sammengefasst und verpackt. Durch die Markierungen
12 lasst sich gewahrleisten, dass in einem Gebinde 14
nur unterschiedliche Einzeldekore vorhanden sind.

Bezugszeichenliste
[0033]

2 Scanvorlage

4 Scanner

6 elektrische Steuerung
8 Dekor

10  Einzeldekor

12 Markierung

14  Gebinde

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Dekorbauteilen, die
einen plattenférmigen Kern, vorzugsweise aus ei-
nem Holzwerkstoff, und ein bedrucktes Papier auf-
weisen, wobei das Verfahren die folgenden Schritte
aufweist:

- Bedrucken eines Bedruckstoffes miteinem De-
kor mittels einer Digitaldruckanlage, wobei das
Dekor eine Dekorldnge und eine Dekorbreite
aufweist,
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- Weiterverarbeiten des bedruckten Bedruck-
stoffes, so dass Dekorblatter entstehen, deren
Abmessungen denen des Kerns entsprechen,
- Verpressen jeweils eines Dekorblattes mit ei-
nem Kern und

- Aufteilen des mit dem Dekorblatt versehenen
Kerns zu einer Mehrzahl von Dekorbauteilen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlan-
ge wenigstens so lang ist wie zwei Dekorbau-
teile.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dekorlange wenigstens so lang
ist wie, drei, vorzugsweise wie vier, besonders be-
vorzugt wird sechs Dekorbauteile.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Dekor in einer Druckdatei
oder in mehreren Druckdateien enthalten ist, die der
Digitaldruckanlage tbergeben und zur Steuerung
der Digitaldruckanlage verwendet wird.

Verfahrennach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlange
wenigstens so lang ist, wie zwei, vorzugweise wie
drei, besonders bevorzugt wie vier Kerne.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bedruckstoff
mit mehreren Dekoren bedruckt wird, die sich von
einander unterscheiden.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorbauteile
derart in Pakete verpackt werden, dass innerhalb
eines Paketes nur unterschiedliche Dekorbauteile
enthalten sind.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dekorbauteile in eine Mehrzahl
von Paketen verpackt werden, die paarweise unter-
schiedliche Dekorbauteile enthalten.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Dekor vergro-
Rert wird, indem digitalisierte Urmuster hinzugefiigt
werden, so dass sich die Dekorldnge vergroRert.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Laminatpa-
neele eine Lange von wenigstens 100 cm, bevorzugt
wenigstens 115 cm, besonders bevorzugtwenigsten
130 cm und hdchstens 280 cm, bevorzugthéchstens
200 cm, besonders bevorzugt héchstesn 150 cm
aufweisen.
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Verfahren zum Herstellen von Dekorbauteilen, die
einen plattenférmigen Kern, vorzugsweise aus ei-
nem Holzwerkstoff, und ein bedrucktes Papier auf-
weisen, wobei das Verfahren die folgenden Schritte
aufweist:

- Bedrucken eines Bedruckstoffes miteinem De-
kor mittels einer Digitaldruckanlage, wobei das
Dekor eine Dekorldnge und eine Dekorbreite
aufweist,

- Weiterverarbeiten des bedruckten Bedruck-
stoffes, so dass Dekorblatter entstehen, deren
Abmessungen denen des Kerns entsprechen,
- Verpressen jeweils eines Dekorblattes mit ei-
nem Kern und

- Aufteilen des mit dem Dekorblatt versehenen
Kerns zu einer Mehrzahl von Dekorbauteilen,

dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlange
wenigstens so lang wie zwei Dekorbauteile und we-
nigstens so lang wie zwei Kerne ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dekorlange wenigstens so lang
ist wie, drei, vorzugsweise wie vier, besonders be-
vorzugt wird sechs Dekorbauteile.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Dekor in einer Druckdatei
oder in mehreren Druckdateien enthalten ist, die der
Digitaldruckanlage tbergeben und zur Steuerung
der Digitaldruckanlage verwendet wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlange
wenigstens so lang ist, wie drei, besonders bevor-
zugt wie vier Kerne.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bedruckstoff
mit mehreren Dekoren bedruckt wird, die sich von
einander unterscheiden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorbauteile
derart in Pakete verpackt werden, dass innerhalb
eines Paketes nur unterschiedliche Dekorbauteile
enthalten sind.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dekorbauteile in eine Mehrzahl
von Paketen verpackt werden, die paarweise unter-
schiedliche Dekorbauteile enthalten.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass das Dekor vergro-
Rert wird, indem digitalisierte Urmuster hinzugefiigt
werden, so dass sich die Dekorldnge vergrofert.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorbauteile
Laminatpaneele mit einer Lange von wenigstens
100 cm, bevorzugt wenigstens 115 cm, besonders
bevorzugt wenigsten 130 cm und héchstens 280 cm,
bevorzugt héchstens 200 cm, besonders bevorzugt
héchstens 150 cm sind.
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