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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Erzeugung von Dekordrucken nach Anspruch 1.

Beschreibung

[0002] Mit einem Dekor versehene Tragermaterialien,
wie z.B. Holzwerkstoffplatten, werden typischerweise als
Bodenbelagelemente oder zur Verkleidung von Wanden
und Decken verwendet. Hierzu wurden in der Vergan-
genheit die als Tragermaterialien verwendeten Holz-
werkstoffplatten meist mit einem Dekorpapier beschich-
tet, wobei der Vielfaltigkeit an verschieden gemusterten
Dekorpapieren keine Grenzen gesetzt waren bzw. sind.
[0003] Als Alternative zur Verwendung von Dekorpa-
pieren auf Holzwerkstoffplatten hat sich in der Vergan-
genheit das direkte Bedrucken von Holzwerkstoffplatten
als Tragermaterialien entwickelt, da ein Bedrucken von
Papier und dessen nachtragliches Kaschieren oder Di-
rektbeschichten auf die Holzwerkstoffplatte entfallt.
[0004] Die hierbei hauptsachlich zum Einsatz kom-
menden Drucktechniken sind das Tiefdruckverfahren
und das Digitaldruckverfahren. Das Tiefdruckverfahren
ist eine Drucktechnik, bei der die abzubildenden Elemen-
te als Vertiefungen in einer Druckform vorliegen, die vor
dem Druck eingefarbt wird. Die Druckfarbe befindet sich
vornehmlich in den Vertiefungen und wird aufgrund von
Anpressdruck der Druckform und von Adhasionskraften
auf den zu bedruckenden Gegenstand wie z.B. ein Tra-
germaterial Ubertragen. Beim Digitaldruck hingegen wird
das Druckbild direkt von einem Computer in eine Druck-
maschine wie z.B. einem Laserdrucker oder Tinten-
strahldrucker Gibertragen. Dabei entféllt die Verwendung
einer statischen Druckform.

[0005] Im Rahmendertechnischen Weiterentwicklung
der Drucktechnologie von verschiedensten Tragermate-
rialien wird jedoch mehr und mehr auf den Digitaldruck
gesetzt. Wahrend digitale Druckverfahren zunéachst vor
allem in der graphischen Industrie wie z.B. Werbeagen-
turen, Werbemittelhersteller oder Druckereien Anwen-
dung fanden, zeigt sich mittlerweile, dass digitale Druck-
verfahren auch haufiger in anderen Industriezweigen an-
zutreffen sind. Hierflr gibt es zwar vielfaltige Griinde,
wobei sich jedoch zwei wesentliche Argumente erken-
nen lassen. So ermdglicht der Digitaldruck die Herstel-
lung eines Druckbildes mit einer besonders hohen Qua-
litdt durch eine héhere Auflésung und erlaubt des Wei-
teren ein breiteres Anwendungsspektrum bei hoher Fle-
xibilitat.

[0006] Der Nachteil erhdhter Kosten der digitalen
Drucktechnologie pro Druck, insbesondere im Vergleich
mit konventionellen Druckverfahren wie beispielsweise
dem Tiefdruck oder Offsetdruck tritt dabei immer mehr
in den Hintergrund.

[0007] Trotz der vielfaltigen Vorteile wirft der technisch
bessere und anspruchsvollere Digitaldruck auch Proble-
me auf, die insbesondere dann zum Tragen kommen,
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wenn an Produkten gewollte oder ungewollte Kombina-
tionen mit anderen Druckverfahren auftreten.

[0008] Dieskann bereitsinden ersten Produktionsstu-
fen, beispielsweise bei der Ausmusterung bzw. Auswahl
eines geeigneten Dekors durch einen Kunden zu lrrita-
tionen fiihren. Wenn namlich ein Dekor bei einem Wal-
zengraveur oder in einem Designstudio zunachst als Di-
gitaldruck mit einer entsprechend hohen Auflésung von
beispielsweise 600 dpi (dots perinch) ausgemustertbzw.
vorgestellt wird und fiir dieses Dekor anschlieRend eine
gravierte Dekordruckwalze flr das Walzenspiel nur noch
eine Auflésung von etwa 60 bis etwa 80 dpi liefert, werden
die beiden Drucke bei einem visuellen Vergleich deutli-
che Unterschiede zeigen.

[0009] Ein Ansatz zur Lésung dieses Problems wurde
in der EP 1 858 244 vorgestellt. Das hier beschriebene
Verfahren ermdglicht die Erzeugung eines gleichen De-
kors auf zwei unterschiedlichen Tragermaterialen unter
Verwendung von einem einheitlichen Ausgangsdaten-
satz, wobei das Dekor zunachst auf ein erstes Trager-
material als Musterdruck mit einem Inkjet-Drucker in ei-
ner ersten Druckstral3e im Digitaldruck aufgedruckt wird
und parallel oder anschlielend dasselbe Dekor auf ein
zweites Tragermaterial mittels einer Druckwalze im Tief-
druckverfahren in einer zweiten DruckstraRe aufgedruckt
wird. Entsprechend wird zur Ausmusterung bzw. zur Her-
stellung eines Musterdrucks ein Digitaldrucker und bei
der Gravur von Druckwalzen zumindest ein identischer
digitaler Ausgangsdatensatz verwendet.

[0010] Die W0O2011/029539 offenbart ein Verfahren
zum Herstellen von Kleinserien bedruckter Kunststofffo-
lien, bei dem der Druck in Auflésung und Farben dem
mittels Tiefdruckverfahren erzeugten Druck entspricht,
wobei die Folie mittels eines Array aus Druckkdpfen im
Tintenstrahldruckverfahren mit einer Tinte bedruckt wird,
welche dieselben Farbstoffe und/oder Pigmente enthalt,
und die Eigenschaften der Tinte an das Tintenstrahl-
druckverfahren angepasst ist.

[0011] Digitales Drucken  wird heute  fast
ausschlieBlich unter Verwendung des Farbsystems
CMYK durchgefiihrt. Das CMYK Farbmodell ist ein sub-
traktives Farbmodell, wobei die Abkiirzung CMYK fur die
drei Farbbestandteile Cyan, Mangenta, Yellow (gelb)
und den Schwarzanteil Key als Farbtiefe steht. Mit die-
sem Farbsystem lasst sich ein Farbraum (Gamut) abbil-
den, der vielen Anforderungen aus verschiedensten Be-
reichen genuigt. Trotzdem ist der CMYK Farbraum ein
Kompromiss, der dazu fiihrt, dass bestimmte Farben ent-
weder gar nicht erzeugt werden kénnen oder dazu dann
doch der Einsatz zusatzlicher Farben nétig wird. Das
kann in Farbabweichungen resultieren, wenn ein Dekor
von einem Digitaldruckverfahren auf ein Tiefdruckverfah-
ren umgesetzt wird, obwohl der gleiche Datensatz so-
wohl fiir den Digitaldruck als auch fiir die Walzengravur
verwendet wird. Dieses Problem stellt sich besonders
dort, wo beim Druck sehr viel Gelb- und Braunténe er-
zeugt werden mussen, wie bei der Reproduktion von
Holzdekoren in der M&bel- oder Laminatbodenindustrie.
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Dem kann durch die Verwendung gleicher Pigmente flr
den Digitaldrucker und fiir den Tiefdruck begegnet wer-
den. Fir die Hersteller von mit Dekor versehenen Holz-
werkstoffplatten stellt dies ein noch nicht geldstes Pro-
blem dar.

[0012] Weiterhin sollen Produkte durch Massenferti-
gung einerseits preiswerter werden und andererseits
wird von den Kunden eine groRere Vielfalt erwartet, die
sich beispielsweise in einer nahezu unendlichen Dekor-
vielfalt spiegelt. Ein erhebliches Problem ist dabei eine
Vorhersage, die ein Hersteller z. B. von dekorativen
Oberflachen fir Gebrauchsgegenstéande wie Laminatbd-
den zu treffen hat, hinsichtlich der Frage, welche neuen
Dekore von Kunden akzeptiert werden und welche nicht.
[0013] Bei der Neugestaltung einer Kollektion muss
ein Hersteller von dekorativen Platten von jedem Dekor
eine Mindestmenge an bedrucktem Dekorpapier oder
bedruckter Finishfolie abnehmen. Die Mindestmenge bei
Papier liegt Ublicherweise im Rahmen von etwa einer
Tonne, was etwa 15.000 m2 entspricht. Dieses Dekor-
papier muss anschlieRendimpragniert, auf Tragerplatten
aufgepresst und weiter bearbeitet werden. Wenn nun ge-
nau dieses Dekor am Markt keinen Erfolg hat, entstehen
auf allen Wertschdpfungsstufen Restmengen, die nicht
mehr verwendet werden kdnnen. Der daraus entstehen-
de wirtschaftliche Schaden ist erheblich. Zudem wurde
die Farbstellung des Dekors zumindest fir die eine Ton-
ne Papier festgelegt.

[0014] Eine Mdglichkeit, dieses Problem zu l16sen, wa-
re die Erzeugung aller Dekore ausschlieRlich als Digital-
druck. Dies hat dann jedoch den gravierenden Nachteil,
dass diese Dekore in Bezug auf die Druckkosten erheb-
lich teurer sind. Daruber hinaus kdnnte das héhere Qua-
litdtsniveau der Dekore durch die hdhere Auflésung des
Digitaldrucks andere, nicht digital gedruckte Dekore ab-
werten und somitzu einer UmsatzeinbufRe von herkdmm-
lich bedruckten Tragermaterialen fiihren.

[0015] Ein sich weiter verstarkender Trend besteht in
den immer kleiner werdenden Losgrofien. Auch diesem
Trend kann die Digitaldrucktechnologie prinzipiell Rech-
nung tragen. Durch die hohe Flexibilitat des Digitaldrucks
ist es nicht nur méglich Papier oder Folienbahnen zu be-
drucken, sondern auch direkt Tragerplatten wie Holzfa-
serplatten direkt zu bedrucken. Damit kdnnen auf dem
Weg der Weiterveredelung zu Halbfertig- oder Fertigpro-
dukten, wie beispielsweise Mdbelplatten, Laminatbéden
oder Fassadenplatten einige Wertschopfungsstufen
Ubersprungen werden, was in einer weiteren Flexibilisie-
rung und Vereinfachung der Fertigungsprozesse min-
det.

[0016] Eine besondere Herausforderung besteht da-
bei in einer Kombination verschiedener Druckverfahren,
denn bisher treten bei einer gewollten oder ungewollten
Kombination von hochwertigeren Digitaldrucken im Ver-
gleich mitanderen Druckverfahren sichtbare Unterschie-
de auf. Diese werden dann haufig als Qualitdtsmangel
angesehen und geltend gemacht.

[0017] Die der Erfindung zugrunde liegende techni-
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sche Aufgabe bestand daher, ein Verfahren zur Erzeu-
gung von Dekordrucken auf Tradgermaterialien mit glei-
cher Qualitat bzw. vergleichbarer Qualitatsanmutung an-
zubieten, und zwar unabhangig davon, ob das Dekor di-
gital oder analog erstellt wurde.

[0018] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.
[0019] Entsprechend wird ein Verfahren zur Erzeu-
gung von Dekordrucken mit gleicher Qualitat auf mindes-
tens zwei Tragermaterialien zur Verfliigung gestellt, wo-
bei die Qualitéat der Dekordrucke unabhéangig von den
angewendeten Druckverfahren ist, insbesondere unab-
hangig von der Frage ist, ob es sich bei dem angewen-
deten Druckverfahren um einen Digitaldruck oder einen
analogen Druck, wie einen Tiefdruck, handelt.

[0020] Das vorliegende erfindungsgemale Verfahren
umfasst die Schritte

a) Bereitstellen von mindestens einem Druckmotiv;

b) Umwandeln des mindestens einen Druckmotivs
in mindestens einen hochaufgelosten elektroni-
schen Datensatz mit einer Aufldésung von bis zu
1.200 dpi, bevorzugt 1.000 dpi, durch mindestens
eine bildbearbeitende Software;

b1) Anpassen des hochaufgeldsten Datensatzes
des Druckmotivs an Anderungen betreffend Dekor
und/oder Farbe, wobei Markierungen als Verarbei-
tungsmittel fiir die zu bedruckenden Tragermateria-
lien in das Dekor eingebracht werden;

c) Reduzierung der Auflésung des mindestens einen
hochaufgeldsten elektronischen Datensatz auf bis
zu 100 dpi, bevorzugt 60 bis 80 dpi, durch mindes-
tens eine bildbearbeitende Software,

d) Erstellen von mindestens einem ersten Druckde-
kor auf mindestens einem ersten Tragermaterial un-
ter Verwendung von mindestens einem Digitaldru-
cker mit dem mindestens einen aufldsungsreduzier-
ten elektronischen Datensatz;

e) Erstellen von mindestens einer Druckwalze fir ein
Tiefdruckverfahren unter Verwendung von mindes-
tens einem aufldsungsreduzierten elektronischen
Datensatz, und

f) Erstellen von mindestens einem zweiten Druckde-
kor auf mindestens einem zweiten Tragermaterial
unter Verwendung der mindestens einen Druckwal-
ze.

[0021] Diein den Schritten b) und c) verwendete Soft-
ware ist dabei bevorzugterweise identisch.

[0022] Das vorliegende Verfahren verwendet dem-
nach einen in seiner Auflésung reduzierten elektroni-
schen Datensatz sowohl zur Steuerung eines Digitaldru-
ckers als auch zur Herstellung einer Druckwalze/eines
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Druckwalzensatzes und deren Verwendung in einem
Tiefendruckverfahren zur Dekorbeschichtung eines wei-
teren Tragermaterials. Es erfolgt demnach eine Anpas-
sung der Auflésung und ggf. der Farbe der Drucke aus-
gehend von einem gleichen digitalen Datensatz.

[0023] Bevorzugterweise sind das erste mittels Digital-
druck aufgetragene Druckdekor und das zweite mittels
Tiefendruck aufgetragene Druckdekor identisch, so dass
ein direkter Vergleich der Druckqualitét gegeben ist. So-
mitist es moéglich, ein Probenmuster mit einem bestimm-
ten Dekor hergestellt im Digitaldruck einem Kunden vor-
zustellen und nach Kundenzustimmung dieses Druckde-
kor mittels des glinstigeren Tiefendrucks ohne Qualitats-
verlust in die Massenproduktion zu Uberflihren.

[0024] Wie oben erwahnt wird zunachst ein Druckmo-
tiv zur Verfugung gestellt, wobei typischerweise als
Druckmotive verschiedene Dekore wie z.B. Furniere mit
Holzmaserungen, Fliesenmuster, Parkettimitate oder
Fantasiemuster eingesetzt werden.

[0025] In einer Variante des vorliegenden Verfahrens
wird das mindestens eine Druckmotiv mitder mindestens
einen bildbearbeitenden Software nicht nurin einen elek-
tronischen Datensatz umgewandelt, sondern auch
gleichzeitig zum Angleichen des Motivanfangs und Mo-
tivendes unter Ausbildung eines Endlosmotives bearbei-
tet.

[0026] Wie erwahnt, ist es erfindungsgeman mdoglich,
den hochaufgeldsten Datensatz des Druckmotives bzw.
Druckdekors und/oder an Farbdnderungen anzupassen,
wobei Markierungen als Verarbeitungshilfsmittel in das
Dekor aufgebracht werden. In einer Ausfuhrungsformn
kénnen als Markierungen Schneide- oder Identifizie-
rungsmarkierungen, insbesondereaus nicht sichtbarer
Tinte, wie IR-Tinte, aufgebracht werden, die mittels ent-
sprechender Detektionsgerate auslesbar sind. Selbst-
verstandlich kénnen auch weitere Veranderungen oder
Anpassungen des Druckmotivs unter Anderungen bzw.
Erganzungen des Datensatzes erfolgen.

[0027] Der in Schritt b) hergestellte hochaufgeldste
elektronische Datensatz ist fir den Digitaldruck einsetz-
bar und umfasst Daten zur Ansteuerung des Digitaldru-
ckes. Eine Verwendung eines solch hochaufgeldsten
Datensatzes in einem analogen Verfahren wie z.B. dem
Tiefdruckverfahren ware allerdings nicht moglich.
[0028] Entsprechend ist es daher notwendig, die Auf-
I6sung des mindestens einen hochaufgeldsten elektro-
nischen Datensatzes gemafR Schritt c) unter Verwen-
dung mindestens einer bildbearbeitenden Software zu
reduzieren, so dass der Datensatz flir die Gravur von
Druckwalzen einsetzbar ist.

[0029] Dasin dem vorliegenden Verfahren verwende-
te mindestens eine erste Tragermaterial und das min-
destens eine zweite Tragermaterial kdnnen gleich oder
verschieden sein und kénnen ausgewahlt sein aus einer
Gruppe enthaltend Papier, Glass, Metall, Folien, Holz-
werkstoffe, insbesondere MDF- oder HDF-Platten, Fur-
niere, Lackschichten, Kunststoffplatten und anorgani-
sche Tragerplatten.
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[0030] Ineiner bevorzugten Ausfihrungsform des vor-
liegenden Verfahrens ist die Anzahl der mittels Digital-
druck auf das erste Tragermaterial aufgetragenen Bild-
punkte pro Flacheneinheit gleich der Anzahl der mittels
Tiefendruck auf das zweite Tragermaterial aufgetrage-
nen Bildpunkte pro Flacheneinheit. Demnach ist es be-
vorzugt, wenn die Anzahl der pro Flacheneinheit auf das
Tragermaterial aufgebrachten Bildpunkte unabhangig
von dem verwendeten Druckverfahren ist, d.h. es macht
keinen Unterschied, ob Digitaldruck oder Tiefendruck
zum Einsatz kommt.

[0031] In einer weiteren Variante des vorliegenden
Verfahrens sind das mittels Digitaldruck erstellte Druck-
dekor und das mittels Tiefdruck unter Verwendung der
Druckwalze erstellte Druckdekor auf einheitlich vorgrun-
dierte Tragermaterialen aufgedruckt.

[0032] Die Tragermaterialien kdnnen z.B. durch Grun-
dierungsschicht aus einem Harz und/oder einem Lack
vorbehandelt sein. Dabei kann zur Grundierung eine
wassrige Harzlésung und/oder eine strahlenhartbare
Spachtelmasse auf die zu bedruckende Seite des Tra-
germaterials aufgetragen werden. Als Grundierungsmit-
tel sind z.B. wassrige formaldehydhaltige Harzlésungen
wie Melamin-Formaldehyd-Harz, Harnstoff-Formalde-
hyd-Harz oder Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz
einsetzbar. Es ist ebenfalls moéglich, das Tragermaterial
mit UV-Spachtel und/oder ESH-Spachtel vorzube-
schichten bzw. zu grundieren und anschlielRend diese
Grundierungsschicht entsprechend auszuhéarten.
[0033] Ineinerweiteren bevorzugten Variante des vor-
liegenden Verfahrens wird, wie beschrieben, zunachst
ein Datensatz mit reduzierter Auflésung sowohl fiir den
Digital-Druck als auch zur Erzeugung des Walzensatzes
als sog. Standarddaten-Satz verwendet. AnschlieRend
kann der Dekordatensatz elektronisch mit Individualisie-
rungen versehen werden, wie z.B. fir Holzdekore mit
Astlochern oder Risse, fiir Steindekore mit Versteinerun-
gen oder Einschllisse oder fiir Phantasiedekore mit Fi-
guren oder Spielzeugen.

[0034] Dieser individualisierte Dekordatensatz kann
entweder in einer hohen Aufldsung oder einer reduzier-
ten Auflésung fur den Digitaldruck verwendet werden.
Die Frage, mit welcher Auflésung der individualisierte
Datensatz verwendet wird, hangtim Wesentlichen davon
ab, wie die Kollektionen positioniert werden bzw., ob
durch Individualisierung ggf. ein hdéherer Verkaufserlts
erreichbarist. So kdnnte dem Kunden bei einem héheren
Verkaufserlds der Zusatznutzen der héheren Aufldsung
geboten werden. Soll das Produkt hingegen so kosten-
guinstig wie moéglich angeboten werden, wird bevorzugt
eine reduzierte Aufldsung des Datensatzes gewahlt. Bei
héherer Aufldsung sinkt die Leistung des Druckers deut-
lich ab.

[0035] In der Produktionslinie ist es dann méglich, ge-
mischte Druckdekore herzustellen. So kénnen eine vor-
bestimmte Anzahl von Platten z.B. flinf Platten unter Ver-
wendung des Standarddaten-Satzes im Tiefendruck be-
druckt werden, und eine sich anschlieRende Zahl von
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weiteren Platten, z.B. zwei Platten, unter Verwendung
des individualisierten Datensatzes im Digitaldruck be-
druckt werden. Damit kann man auf Kundenwiinsche re-
agieren und mit den individualisierten Dekoren auch bes-
sere Preise erzielen.

[0036] In einer weiteren Variante des vorliegenden
Verfahrens weisen die flr den Digitaldruck und fir den
Tiefendruck verwendeten Druckflissigkeiten identische
Pigmente auf, wobei Lose- und Bindemittel der zum Ein-
satz kommenden Druckflissigkeiten verschieden sein
kénnen. Die Druckfarben fiir das Tiefdruckverfahren und
die Tinten flr das Digitaldruckverfahren haben entspre-
chend die gleiche Pigmentbasis, die zu vergleichbaren
oder identischen Ergebnissen beim Druck fiihren.
[0037] Esistebenfalls méglich, auf das Dekor bzw. die
Dekore mindestens eine Schutzschicht, insbesondere
eine Schicht umfassend abriebfeste Partikel, natlirliche
Fasern, synthetische Fasern und/oder weitere Additive
aufzutragen, wobei Harze wie Melamin-Formaldehyd-
Harz, oder Harnstoff-Formaldehyd-Harz, Acrylatharze
und Polyurethanharze als geeignete Bindemittel zum
Einsatz kommen kdnnen.

[0038] Die abriebfesten Partikel sind bevorzugt aus-
gewahlt aus der Gruppe enthaltend Aluminiumoxide, Ko-
rund, Borcarbide, Siliziumdioxide, Siliziumcarbide und
Glaskugeln. Als natirliche und/oder synthetische Fasern
kommen insbesondere Fasern ausgewahlt sind aus der
Gruppe enthaltend Holzfasern, Zellulosefasern, Wollfa-
sern, Hanffasern und organische oder anorganische Po-
lymerfasern zum Einsatz.

[0039] Als Additive koénnen leitfahige Substanzen,
Flammschutzmittel, luminiszierende Stoffe und Metalle
zugegeben werden. Dabei kénnen die leitfahigen Sub-
stanzen ausgewahlt sein aus der Gruppe enthaltend
Russ, Kohlefasern, Metallpulver und Nanopartikel, ins-
besondere Kohlenstoffnanoréhren. Es kdnnen auch
Kombinationen dieser Substanzen zum Einsatz kom-
men. Als Flammschutzmittel werden bevorzugt Phos-
phate, Borate, insbesondere Ammoniumpolyphosphat,
Tris(tri-bromneopentyl)phosphat, Zinkborat oder Bor-
saurekomplexe von mehrwertigen Alkoholen verwendet.
Als luminiszierende Stoffe werden bevorzugt fluoreszie-
rende und/oder phosphoreszierende Stoffe auf anorga-
nischer oder organischer Basis, insbesondere Zinksulfid
und Erdalkalialuminate.

[0040] In einer weiteren Ausflihrungsform des vorlie-
genden Verfahrens wird das bedruckte und ggf. mit einer
Schutzschicht versehene Tragermaterial in einer Kurz-
takt (KT)-Presse weiterbearbeitet bzw. veredelt. In der
KT-Presse werden die Harzschichten aufgeschmolzen
und der Schichtverbund zu einem Laminat ausgehartet.
Wahrend der Weiterverarbeitung in der KT-Presse kon-
nen unter Verwendung eines strukturiertes Pressblech
auch Oberflachenstrukturen in der Oberflache des Tra-
germaterials wie einer Holzwerkstoffplatte erzeugt wer-
den, die optional auf das Dekor abgestimmt ausgefiihrt
sein kdnnen (so genannte dekorsynchrone Struktur). Bei
Holzdekoren kénnen die Strukturen in Form von Poren-
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strukturen vorliegen, die der Maserung folgen. Bei Flie-
sendekoren kdnnen die Strukturen Vertiefungen im Be-
reich von dem Dekor umfasster Fugenfillungslinien sein.
[0041] Das vorliegende Verfahren bietet eine Reihe
von Vorteilen. So kdnnen die Ausmusterungen bzw. aus-
gewahlten mit Druckdekoren versehene Tragermateria-
lien sofort dem Kunden vorgestellt werden. Es ist mog-
lich, beliebige Farbstellungen zu erzeugen sowie ein di-
gitales Nacharbeiten einzufihren. Auch kénnen die De-
kore bzw. Produkte mit den entsprechenden Dekoren in
beliebiger Menge produziert werden und eine schnelle
Lieferung ist ohne Druckwalzenherstellung mdglich.
Ebenfalls ist eine Verwendung des Stammdatensatzes
fur Premiumprodukte unter Verwendung des Datensat-
zes mit hochster Auflésung méglich und Restbestande
auf verschiedenen Werkschopfungsstufen werden ver-
mieden.

[0042] Das vorliegend beschriebene Verfahren hat
den Vorteil, dass eine schnelle Bereitstellung von farblich
angepassten Produkten mdglich ist und erst spater in
Abhangigkeit vom Markterfolg des Produktes das giins-
tigste Produktionsverfahren ausgewahlt werden kann.
Der Nachteil der héheren Kosten wird auf die schlecht
laufenden Dekore bzw. Erstproduktionen begrenzt. Auch
der Entwicklung von Dekoren innerhalb des Produktle-
benszyklus kann besser Rechnung getragen werden. So
wird fir Ausmusterungen bzw. Vorstellen von Muster-
proben eine kleine Menge digital gedruckt und die sich
daraus ergebenden Gromengen anschliefend im Tief-
druck erzeugt. Am Ende des Lebenszyklus eines Pro-
duktes kénnen kleine Mengen wiederum digital erzeugt
werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass in einer Produkti-
onslinie, die sowohl die Mdglichkeiten des Tief- als auch
Digitaldrucks besitzt, ein Dekor individualisiert und nicht-
individualisiert gemischt verarbeitet werden kann.
[0043] Das vorliegende Verfahren wird in einer Vor-
richtung zur Erzeugung von Dekordrucken mit gleicher
Qualitat auf mindestens zwei Tragermaterialien aus ei-
nem Ausgangsdatensatz durchgefiihrt, wobei die Vor-
richtung folgende Elemente umfasst:

- mindestens ein Mittel, z.B. eine bildbearbeitende
Software, zum Umwandeln von mindestens einem
Druckmotiv in mindestens einen hochaufgelésten
elektronischen Datensatz mit einer Auflésung von
bis zu 1.200 dpi, bevorzugt 1.000 dpi;

- mindestens ein Mittel, z.B. eine bildbearbeitende
Software, zum Reduzieren der Auflésung des min-
destens hochaufgeldsten elektronischen Datensat-
zes auf bis zu 100 dpi, bevorzugt 60 bis 80 dpi,

- mindestens eine erste Druckstralle mit einem Di-
gitaldrucker zum Erstellen von mindestens einem
ersten Druckdekor auf mindestens einem ersten
Tragermaterial und der Verwendung des mindes-
tens einen auflosungsreduzierten elektronischen
Datensatzes, und
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- mindestens eine zweite DruckstraBe mit einer
Druckwalze fur ein Tiefdruckverfahren zum Erstellen
von mindestens einem zweiten Druckdekor auf min-
destens einem zweiten Tragermaterial, wobei die
mindestens eine Druckwalze unter Verwendung von
mindestens einem aufldsungsreduzierten elektroni-
schen Datensatz erstellt wurde, und wobei der auf-
l6sungsreduzierte elektronische Datensatz gleich
oder verschieden sein kann von dem fir den Digital-
druck in der ersten Druckstralle verwendeten auflo-
sungsreduzierten elektronischen Datensatz.

[0044] Wiebereitsflurdas Verfahren beschrieben, kén-
nen die verwendeten Tragermaterialien gleich oder ver-
schieden sein.

[0045] Auch koénnen in der ersten und zweiten Druck-
stralle Druckflissigkeiten mit gleicher PigmentBasis fiir
den Tiefendruck und den Digitaldruck verwendet wer-
den, d.h. die verwendeten Druckfliissigkeiten kénnen
identische Pigmente aufweisen.

[0046] In einer weitergehenden Variante umfasst die
vorliegende Vorrichtung mindestens ein Mittel zum Auf-
bringen einer Schutzschicht auf das mit dem jeweiligen
Druckdekor versehene Tragermaterial. Dieses Mittel
bzw. Vorrichtung zum Aufbringen einer Schutzschicht ist
bevorzugterweise im Anschluss an die erste Druckstralle
bzw. zweite Druckstralle angeordnet.

[0047] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die vorliegende Vorrichtung mindestens eine Kurztakt-
presse zum Verpressen des mit dem Druckdekor verse-
henen Tragermaterials und der darauf angeordneten
Schutzschicht auf. Hierbei kann jeder Druckstrafe min-
destens eine Kurztaktpresse zugeordnet sein oder es ist
auch denkbar, dass die aus der ersten und zweiten
DruckstralRe austretenden mit jeweils einem Druckdekor
versehenen Tragermaterialien einer einzelnen Kurztakt-
presse zugefihrt werden.

[0048] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme anhand eines Ausfiihrungsbeispiels naher erldu-
tert.

Ausfiihrungsbeispiel

[0049] Ein Furnier (1400 x 2070 mm) wird in einem
Scanner mit einer Auflésung von 1000 dpi eingescannt.
[0050] Durch eine Angleichung mit einer bildbearbei-
tenden Software kann der Ubergang am Anfang und am
Ende des Dekors angeglichen werden, sodass ein End-
losdekor entsteht.

[0051] Es werden z. B. auch Bearbeitungen der Holz-
maserungen vorgenommen werden oder Elemente zur
Individualisierung wie Astlécher, Risse, usw. integriert.

[0052] Weiterhin werden Schneide-, Identifizierungs-
markierungen oder andere Verarbeitungshilfsmittel auf-
gebracht. Diese kénnen im Fall des Digitaldrucks auch
mit nicht sichtbaren Tinten (IR-Tinte) realisiert werden,
die spater mit entsprechenden Detektionsgeraten aus-
gelesen werden.
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[0053] AnschlieRend wird der elektronische Datensatz
durch die bildverarbeitende Software auf eine Aufldsung
reduziert, die fir die Gravur von Druckwalzen geeignet
ist (60-80 dpi).

[0054] Mit diesem Datensatz werden dann auf einem
Digitaldrucker erste Ausfallmuster erstellt, die nach Ab-
sprache noch farblich angepasst werden kénnen. Als
Tragermaterialien fur die Drucke kdnnen dabei Papier,
Folie, Holzwerkstoffe, Furniere, Lackschichten, Kunst-
stoffplatten, anorganische Tragerplatten usw. dienen.
[0055] Parallel dazu werden mit dem Datensatz Wal-
zen fur die Produktion des Dekores im Tiefdruckverfah-
ren hergestellt.

[0056] Spater werden die Uber Tief- und Digitaldruck
realisierbaren Dekore auf einheitlich vorgrundierten Tra-
gern gedruckt. Dabei kann bei der Verwendung von Tra-
gerplatten auch ein gemischter Druck erfolgen. Der Stan-
darddaten-Satz wird im Tiefdruck erzeugt und der indi-
vidualisierte Datensatz wird mit dem Digitaldrucker pro-
duziert. Damit ist es mdglich z. B. von einem Fuf3boden
fur einen Kunden einen Boden zu erzeugen der ein Ge-
misch aus Standard- und Individualdielen besteht.
[0057] Das Verfahren ist nicht auf die Herstellung von
Holzreproduktionen beschrankt. Es kdnnen beliebige
Vorlagen digitalisiert, bearbeitet und auf die verschie-
densten Tragermaterialien aufgedruckt oder aufgepresst
werden

Patentanspriiche

1. Verfahrenzur Erzeugung von Dekordrucken mitglei-
cher Qualitat auf mindestens zwei Tragermateriali-
en,
umfassend die Schritte

a) Bereitstellen von mindestens einem Druck-
motiv;

b) Umwandeln des mindestens einen Druckmo-
tivs in mindestens einen hochaufgeldsten elek-
tronischen Datensatz mit einer Auflésung von
bis zu 1200 dpi, bevorzugt 1000 dpi, durch min-
destens eine bildbearbeitende Software,

b1) Anpassen des hochaufgeldsten Datensat-
zes des Druckmotivs an Anderungen betreffend
Dekor und/oder Farbe, wobei Markierungen als
Verarbeitungsmittel fur die zu bedruckenden
Tragermaterialien in das Dekor eingebracht
werden;

c) Reduzieren der Auflésung des mindestens ei-
nen hochaufgeldsten elektronischen Datensat-
zes auf bis zu 100 dpi, bevorzugt 60 bis 80 dpi,
durch mindestens eine bildbearbeitende Soft-
ware,

d) Erstellen von mindestens einem ersten
Druckdekor auf mindestens einem ersten Tra-
germaterial unter Verwendung von mindestens
einem Digitaldrucker mit dem mindestens einen
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aufldsungsreduzierten elektronischen Daten-
satz,

e) Erstellen von mindestens einer Druckwalze
fur ein Tiefdruckverfahren unter Verwendung
von mindestens einem aufldsungsreduzierten
elektronischen Datensatz, und

f) Erstellen von mindestens einem zweiten
Druckdekor auf mindestens einem zweiten Tra-
germaterial unter Verwendung der mindestens
einen Druckwalze.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Druckmotiv mit
mindestens einer bildbearbeitenden Software zum
Angleichen des Motiv-Anfangs und Motiv-Endes un-
ter Ausbildung eines Endlosmotivs bearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diein das Dekor eingebrachten
Markierungen Schneide- oder Identifizierungsmar-
kierungen darstellen.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in das Dekor eingebrachten
Schneide- oder ldentifizierungsmarkierungen aus
nicht-sichtbarer Tinte, insbesondere IR-Tinte, beste-
hen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die einge-
brachten Markierungen unter Verwendung von ent-
sprechenden Detektionsgeraten auslesbar sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das mindes-
tens eine erste Tragermaterial und das mindestens
eine zweite Tragermaterial gleich oder verschieden
sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das erste und
zweite Tragermaterial ausgewahlt sind aus einer
Gruppe enthaltend Papier, Glas, Metall, Folien,
Holzwerkstoffe, insbesondere MDF- oder HDF-Plat-
ten, Furniere, Lackschichten, Kunststoffplatten und
anorganische Tragerplatten.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl
der Bildpunkte pro Flacheneinheit aufgetragen mit-
tels Digitaldruck auf das erste Tragermaterial gleich
istder Anzahl der Bildpunkte pro Fldcheneinheit auf-
getragen mittels Tiefendruck auf das zweite Trager-
material.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das mittels Di-
gitaldruck erstellte Druckdekor und das mittels Tief-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

druck unter Verwendung der Druckwalze erstellte
Druckdekor auf einheitlich vorgrundierte Tragerma-
terialien aufgedruckt sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zum Tief-
druck unter Verwendung der Druckwalze ein elek-
tronischer Standarddaten-Satz und zum Digital-
druck ein elektronischer individualisierter Datensatz
erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die verwen-
deten Druckflissigkeiten identische Pigmente auf-
weisen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auf das
Druckdekor bzw. die Druckdekore eine Schutz-
schicht aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das bedruck-
te und ggf. mit einer Schutzschicht versehene Tra-
germaterial einer Kurztakt (KT)-Presse zur Weiter-
bearbeitung, insbesondere inklusive einer Struktu-
rierung zugefihrt wird.

Claims

1.

Method for producing decorative prints with identical
quality on at least two carrier materials,
comprising the steps

a) providing at least one printing motif;

b) converting the at least one printing motif into
at least one high-resolution electronic data set
with a resolution of up to 1200 dpi, preferably
1000 dpi, by means of at least one piece of im-
age-processing software,

b1) adapting the high-resolution data set of the
printing motif to changes relating to decoration
and/or colour, markings being introduced into
the decoration as processing means for the car-
rier materials to be printed;

c) reducing the resolution of the at least one
high-resolution electronic data set to up to 100
dpi, preferably 60 to 80 dpi, by means of at least
one piece of image-processing software;

d) creating at least one first printed decoration
on at least one first carrier material by using at
least one digital printer with the at least one re-
duced-resolution electronic data set;

e) creating at least one printing roll for a gravure
printing process by using at least one reduced-
resolution electronic data set, and

f) creating at least one second printed decora-
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tion on at least one second carrier material by
using the at least one printing roll.

Method according to Claim 1, characterized in that
the at least one printing motif is processed with at
least one piece of image-processing software in or-
der to align the motif start and motif end, forming an
endless motif.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the markings introduced into the decoration rep-
resent cutting or identification markings.

Method according to Claim 3, characterized in that
the cutting or identification markings introduced into
the decoration consist of non-visible ink, in particular
IR ink.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the markings introduced can
be read by using appropriate detection devices.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the at least one first carrier
material and the at least one second carrier material
are the same or different.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the first and second carrier
materials are selected from a group containing pa-
per, glass, metal, films, wood materials, in particular
MDF or HDF boards, veneers, varnish layers, plastic
boards and inorganic carrier boards.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the number of image points
per unit area applied to the first carrier material by
means of digital printing is equal to the number of
image points per unit area applied to the second car-
rier material by means of gravure printing.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the printed decoration pro-
duced by means of digital printing and the printed
decoration produced by means of gravure printing
by using the printing roll are printed onto uniformly
pre-primed carrier materials.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that an electronic standard data
set is produced for the gravure printing using the
printing roll, and an electronic individualized data set
is produced for the digital printing.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the printing liquids used have
identical pigments.
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12.

13.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a protective layer is applied
to the printed decoration or the printed decorations.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the carrier material that is
printed and possibly provided with a protective layer
is fed to a short-cycle press for further processing,
in particular including structuring.

Revendications

Procédé de production d'impressions décoratives
présentant une qualité identique sur au moins deux
matériaux support, comprenant les étapes consis-
tanta

a) mettre a disposition au moins un motif
d’impression ;

b) transformer ledit au moins un motif d'impres-
sion en au moins un enregistrement électroni-
que de haute résolution, d’'une résolution de jus-
qu’a 1200 dpi, de préférence de 1000 dpi, par
au moins un logiciel de traitement d’'image,

b1) adapterI'enregistrement de haute résolution
du motif d’impression a des modifications en ce
qui concerne le décor et/ou la couleur, des mar-
quages étant introduits dans le décor en tant
que moyens de traitement pour les matériaux
support a imprimer ;

c) réduire la résolution dudit au moins un enre-
gistrement électronique de haute résolution jus-
qu’a 100 dpi, de préférence a 60 jusqu’a 80 dpi,
par au moins un logiciel de traitement d’image,
d) réaliser au moins un premier décor imprimé
sur au moins un premier matériau support a
I'aide d’au moins une imprimante numérique a
I'aide dudit au moins un enregistrement électro-
nique de résolution diminuée,

e) réaliser au moins un cylindre d’impression
pour un procédé de sérigraphie a l'aide d’au
moins un enregistrement électronique de réso-
lution diminuée, et

f) réaliser au moins un deuxieme décor imprimé
sur au moins un deuxiéme matériau support a
I'aide dudit au moins un cylindre d’impression.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que ledit au moins un motif d'impression est trans-
formé a l'aide d’au moins un logiciel de traitement
d’image pour ajuster le début du motif et la fin du
motif avec formation d’'un motif sans fin.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les marquages introduits dans le décor
sont des marquages de découpage ou d’identifica-
tion.



10.

1.

12.

13.

15 EP 2 960 064 B1 16

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que les marquages de découpage ou d’identification
introduits dans le décor se composent d’encre invi-
sible, en particulier d’encre IR.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les marquages
introduits peuvent étre lus en utilisant des appareils
de détection correspondants.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ledit au moins
un premier matériau support et ledit au moins un
deuxiéme matériau support sont identiques ou dif-
férents.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le premier et
le deuxiéme matériau support sont choisis dans un
groupe contenant le papier, le verre, le métal, les
feuilles, les matériaux a base de bois, en particulier
les panneaux en MDF ou HDF, les placages, les
couches de laque, les panneaux en matériau syn-
thétique et les panneaux support inorganiques.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le nombre de
points d’image par unité de surface, appliqués par
impression numérique sur le premier matériau sup-
port, est identique au nombre de points d'image par
unité de surface appliqués par sérigraphie sur le
deuxiéme matériau support.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le décor impri-
mé, réalisé par impression numérique, et le décor
imprimé réalisé par sérigraphie a I'aide du cylindre
d’impression sont imprimés sur des matériaux sup-
port uniformément apprétés au préalable.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un enregistre-
ment standard électronique est généré pour la séri-
graphie a l'aide du cylindre d'impression et un enre-
gistrement électronique individualisé est généré
pour I'impression numérique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les liquides
d’'impression utilisés présentent des pigments iden-
tiques.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une couche de
protection est appliquée sur le décor imprimé ou les
décors imprimés.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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précédentes, caractérisé en ce que le matériau
supportimprimé et le cas échéant pourvu d’'une cou-
che de protection est introduit dans une presse a
cycle court pour le traitement ultérieur, comprenant
en particulier une structuration.
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