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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a digitally printed workpiece (3, 20) that is flat and in the form of
a strip or a board, and which comprises an abrasion resistant surtace. Said method is characterised by the following steps: A) pro-
vision of a digital data set for a decorative image for a digital printing device (1); B) feeding of a printable work piece (3, 20) into
the printing device (1); C) digital printing by means of the printing device (1) using at least one solvent-based printing ink (6); D)
reduction of solvent content in the workpiece (3, 20) to the level of residual moisture; E) impregnation of the surface of the prin-
ted workpiece (3, 20) with a resin mixture (19); and F) curing of said resin mixture (19) by means of a heat press (14, 15).

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zur Herstellung eines digital bedruckten fldchigen, bahnformigen oder plattenformigen
Werkstiickes (3, 20) mit abriebsfester Oberflache, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte: A) Bereitstellen eines digitalen
Datensatzes fiir ein Dekorbild fiir eine digitale Druckvorrichtung (1); B) Zufiihren eines bedruckbaren Werkstiickes (3, 20) zu der
Druckvorrichtung (1); C) Digitales Bedrucken mittels der Druckvorrichtung (1) unter Verwendung mindestens einer 15sungsmit-
telbasierten Druckfarbe (6); D) Reduzieren des Losemittelgehaltes auf eine Restfeuchte im Werkstiick (3, 20); E) Impragnieren
der Oberflache des bedruckten Werkstiickes (3, 20) mit einem Harzgemisch (19); und F) Aushérten des Harzgemisch (19) mittels
einer Heizpresse (14, 15).
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Verfahren zur Herstellung eines digitalbedruckten Werkstiickes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines digitalbedruckten flachi-
gen, bahnférmigen oder plattenférmigen Werkstickes, beispielsweise eine K-
chenarbeitsplatte, eine Mobelfront oder ein LaminatfuRbodenteil mit einer dekora-
tiven und widerstandsfahigen Oberflache.

Um die Herstellung eines solchen Werkstlicks zu beschleunigen und flexibel rea-
gieren zu kénnen, werden zunehmend digitale Druckverfahren, z.B. Tintenstrahl-
druckverfahren (Inkjet) eingesetzt. Die Schwierigkeit bei diesem Tintenstrahl-
druckverfahren liegt jedoch darin, dass die eingesetzten Tintenstrahldruckkodpfe in
einer industriellen Bedruckung mit wasserbasierenden Farben nur schlecht zu
handhaben sind. Es kommt haufig zu Verstopfungen, die Farbe trocknet an den
Diasen der Tintenstrahldruckkdpfe an, es gibt sogenannte Disenaussetzer
(Nozzelfehler).

Der bekannte Einsatz von strahlenverhartenden acrylathaltigen Druckfarben ver-
hindert zudem eine anschlieBende Impragnierung mit waRrigen Melaminharzen
aufgrund der Ausbildung einer Sperrschicht und ist daher nicht méglich.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung Verfahren zur Herstellung
eines digitalbedruckten flachigen, bahnférmigen oder plattenférmigen Werkstil-
ckes mit widerstandsfahiger Oberflache zu schaffen, welches die oben genannten
Nachteile vermeidet und einen digitalen Dekordruck mit hoher Qualitat gewahr-
leistet.

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1 ge-
lGst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen enthal-
ten.

Bei dem erfindungsgeméRen Verfahren wird ein digitalbedrucktes flachiges,
bahnférmiges oder plattenférmiges Werkstlick mit abriebfester Oberflache herge-
stellt, wobei zunéchst ein digitaler Datensatz fur ein Dekorbild bereitgestellt wird,
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der von einem Rechner an eine digitale Druckvorrichtung gesandt. Im Anschluss
erfolgt ein Zuflihren eines bedruckbaren Werksttickes zu der Druckvorrichtung.

AnschlieBend erfolgt das digitale Bedrucken des jeweiligen Werkstiickes mittels
der Druckvorrichtung ausschlieBlich unter Verwendung von Iésungsmittelbasier-
ten Druckfarben. Als I16sungsmittelbasierte Druckfarben sind dabei alle Druckfar-
ben erfasst, welche nicht Wasser als Hauptkomponente enthalten. Dies umfasst
beispielsweise alle organischen Losungsmittel, wie Alkohole, und Gemische ver-
schiedener Lésungsmittel.

An das Bedrucken schliet sich ein Reduzieren des Losemittelgehaltes auf eine
definierte Restfeuchte im Werkstiick an. Die Verdunstung des Ldsungsmittels
kann zuséatzlich durch Erwadrmen des Werkstlickes, bheispielsweise durch ein
Heillufigeblase beschleunigt werden. Die definierte Restfeuchte beschreibt dabei
einen maximalen Gehalt an Losungsmittel, welcher im Werkstiick verbleibt.

Das anschlieBende Impragnieren des bedruckten Werkstiickes mit einem Harz-
gemisch kann beispielsweise durch Beschichten, Trénken, Benetzen oder Be-
sprihen des Werkstlickes mit dem jeweiligen festen oder flissigen Harzgemisch
erfolgen, wobei das Harzgemisch anschliefend in einer Heizpresse ausgehartet
wird.

Das Verfahren hat den Vorteil, dass durch Einsatz von lésungsmittelhaltigen
Druckfarben im erfindungsgeméaBen Verfahren die Dlsen der Druckkspfe der
Druckvorrichtung nicht zugesetzt werden, was langere Standzeiten der Druckvor-
richtung zur Folge hat.

Gegeniiber dem Einsatz von strahlenverhértenden acrylathaltigen Druckfarben
ermdéglicht der erfindungsgeméBe Einsatz von |6sungsmittelhaltigen Druckfarben
erst die weiteren Verfahrensschritte des Impragnierens mittels wafrigen Harzen.

Gleichzeitig erfolgt die Reduzierung des Lésungsmitielgehaltes im Werkstiick,
beispielsweise bei Einsatz von kurzkettigen einwertigen Alkoholen, deutlich
schneller als bei wasserbasierenden Druckfarben, wodurch ein Trocknen des be-
druckten Werkstiickes unter geringerem Energieaufwand erfolgen kann.
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SchlieBlich kommt es durch den Einsatz von lésungsmittelbasierten Druckfarben
im erfindungsgemafen Verfahren, anders als bei Verwendung von wasserbasier-
ten Druckfarben, nicht zu einem Aufquellen der Oberflache im Druckbereich
Werkstlickes.

Durch das erfindungsgemafe Verfahren kénnen dekorativ beschichtete Werksti-
cke wie z.B. Kiichenarbeitsplatten, Kilchenmébelfronten, anderen Mébelfronten
oder auch LaminatfuBbdden und ahnlichen Werkstiicken mit dekorativen Oberfls-
chen hoher Qualitat hergestellt werden. Die Nachbildung einer Holzstruktur oder
einer Steinstruktur, Phantasiedekore oder andere der Natur nachempfundene
Dekore kann erreicht werden, wobei die Werkstiicke gleichzeitig auch positive
physikalische Eigenschaften wie Abriebsfestigkeit, Kratzfestigkeit, Warmewider-
standsfahigkeit aufweisen.

Es ist weiterhin vorteilhaft, wenn das digitale Bedrucken unter Verwendung min-
destens einer l6sungsmittelbasierten Druckfarbe mit einem Gewichtsanteil an L&-
semittel von 40 — 99 %, vorzugsweise 65 — 92 % erfolgt. Strahlenverhartende
Druckfarben kénnen nach ihrer Aushéartung beispielsweise durch UV-Strahlung
bei einem nachfolgenden Impragnieren eines derart bedruckten Werkstiickes mit
einer wasserbasierten Harzlésung als Sperrschicht fungieren damit eine dauer-
hafte Verbindung zwischen dem bedruckten Werkstiick mit darunter liegenden
Werkstofflagen verhindern. Durch den hohen Anteil an Lésungsmittel kann die
Ausbildung einer Sperrschicht aus polymerisierten Acrylaten besonders vorteilhaft
verhindert werden, da das Lésungsmitiel die Druckfarbstoffe auf der Oberflache
verteilt und auch in das Werkstick hinein transportiert.

In einem bevorzugten Verfahren werden vor dem Aushéarten in der Heizpresse ei-
ne oder mehrere unbedruckte, harzhaltige Werkstofflagen oberhalb und/oder un-
terhalb des bedruckten Werkstiickes angeordnet, so dass der Harzflud aus die-
sen Werkstofflagen wahrend des Pressvorgangs das unbeharzte, bedruckte
Werkstlck durchirankt. Dabei kénnen sowohl Werkstofflagen als auch das Werk-
stlick beispielsweise aus saugfahigen Materialien wie Papier bestehen.

Zudem kann in dieser Variante des Verfahrens auf einen zuséatzlichen Schritt des
Imprégnierens des bedruckten Werkstlcks mit dem Harzgemisch verzichtet wer-
den.
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Nach dem Impragnieren des bedruckten Werkstiickes oder dem Anordnen einer
mit Harzgemisch imprégniert Werkstofflage auf und/oder unter dem bedruckten
Werkstuck kann das Werkstiick auf eine oder mehrere Werkstofflagen aufge-
bracht werden anschlieRend durch Verpressen miteinander verbunden werden.
So kann beispielsweise ein impragniertes und bedrucktes Dekorpapier auf eine
Holzwerkstoffplatte, vorzugsweise eine Spanplatte, MDF- oder HDF-Platte, auf-
gebracht werden, wodurch eine Laminierung eines biegefesten Untergrundes er-
folgt.

Durch die Trocknung des Werkstiickes auf einen Restfeuchtegehalt von weniger
als 4 %, vorzugsweise weniger als 1,5 % wird ein Aufquellen und Anheben der
bedruckten Oberflache gegentber der unbedruckten Oberflache vorteilhaft ver-
hindert.

Es ist von Vorteil, wenn die |6sungsmittelbasierte Druckfarbe Pigmente enthélt, da
Pigmente farbecht sind und folglich keine Alterung und Zersetzung der Druckfar-
ben durch UV-Licht erfolgt. Der Einsatz einer pigmentierten Druckfarbe gewahr-
leistet somit ein hochwertiges Druckbild Uber eine lange Nutzungsdauer.

Es ist vorteilhaft, wenn nach dem Impragnieren des bedruckten Werkstiickes mit
dem Harzgemisch ein anschlieendes Vortrocknen des Harzgemisches erfolgt.
Dadurch kann eine Vorvernetzung von Bestandteilen des Harzgemisches erreicht
werden und eine Reduktion des Wassergehaltes auf eine Restfeuchte von weni-
ger als 10%, vorzugsweise weniger als 4%.

Es ist ferner vorteilhaft, wenn ein Harzgemisch auf Melaminharzbasis eingesetzt
wird, da dieses Material unter Druck das Werkstlick durchdringt und in eine da-
runter liegende Werkstofflage, beispielsweise eine Faserplatte, eindringen kann
und nach dem Aushérten des Harzgemisches eine unlésbare Verbindung mit der
Werkstofflage eingegangen ist. Zudem hat Melaminharz nach dem Aushérten po-
sitive physikalische Eigenschaften, wie z.B. Feuchtigkeitsbesténdigkeit, Tempera-
turbestandigkeit und Kratzfestigkeit.

Das Ausharten des Harzgemisch erfolgt beispielsweise im Fall von Aminoplasten
durch Vernetzung von Polymerstrangen als Folge einer an sich bekannten Kon-
densationsreaktion bei erhéhtem Druck im Bereich 20-60bar, vorzugsweise 30-
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40bar und Temperaturen von 150-230°C, vorzugsweise 170-200°C mit Hilfe einer
Heizpresse.

Es ist von Vorteil, wenn das Ausharten des Harzgemisches durch eine kontinuier-
liche Doppelbandpresse erfolgt. Diese Presse erméglicht sowohl die Verarbeitung
von Endlosmaterial als auch Stickmaterial mit einer hohen Verarbeitungsge-
schwindigkeit. Dabei ist es besonders von Vorteil wenn durch die Doppelband-
presse weitere, nicht bedruckte, impragnierte Werkstofflagen, insbesondere Pa-
pierlagen, mit dem bedruckten und impréagnierten Werkstlick verpresst werden.
Da die Zuflhrung der Werkstofflagen als Endlosmaterial erfolgen kann, bietet die
Doppelbandpresse aufgrund ihrer kontinuierlichen Arbeitsweise einen héheren
Durchsatz als beispielsweise eine Kurztaktpresse. Wahrend des Pressvorgangs
kann auch eine Strukturierung der Oberflache erfolgen.

Es ist bei der Verpressung einer Schichtabfolge aus einer oder mehrerer
unbedruckten, imprégnierten Werkstofflagen, insbesondere Papierlagen, einer
Lage des vorab bedruckten und gegebenenfalls impragnierten Werkstickes und
einer weitere Werkstofflage, insbesondere einer Holzwerkstoffplatte (13), zu einer
festen, ausgehérteten Einheit von Vorteil, wenn diese Verpressung in einem
Pressvorgang einer Kurztaktpresse durchgefihrt wird. Somit kénnen mehrere
Schichten zusammen verpresst werden.

Im Folgenden werden erfindungsgeméafRe Ausfiihrungsbeispiele anhand der an-
liegenden Figuren 1-8 naher beschrieben. Sie zeigen:

Fig. 1. Schematische Darstellung von drei erfindungsgemalen
Verfahrensschritten B), C) und D)

Fig. 2: Schematische Darstellung eines erfindungsgemafen Verfahrens-
schrittes E)

Fig. 3: Schematische Darstellung von zwei erfindungsgemaien Verfahrens-
schritten E) und F)

Fig. 4: Schematische Darstellung von zwei alternativen erfindungsgemaRen
Verfahrensschritten E) und F)
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Fig. 5: Schematische Darstellung der Schichtabfolge einer nach den erfin-
dungsgemélen Verfahren hergestellten Ausfihrungsvariante eines
Werkstickes

Fig. 6: Schematische Darstellung der Schichtabfolge einer weiteren nach den
erfindungsgemafen Verfahren hergestellten Ausflihrungsvariante eines
Werkstiickes

Fig. 7: Schematische Darstellung der Schichtabfolge einer weiteren nach den
erfindungsgemaflen Verfahren hergestellten Ausfihrungsvariante eines
Werkstlckes

Fig. 8: Schematische Darsteliung der Schichtabfolge einer weiteren nach den
erfindungsgemaéfien Verfahren hergestellten Ausfihrungsvariante eines
Werkstlickes

Fig. 1 zeigt schematisch eine ZufUhrstation 102, mit einer Rolle 2 fiir zu bedru-
ckendes Dekorpapier 3, ein Druckstation 103 fur ein Dekorpapier 3 und eine Sta-
tion zum Reduzieren des L&semittelgehaltes 104 im Dekorpapier 3 durch eine
Druckvorrichtung 1. Das Bedrucken im Digitaldruck kann statt auf Dekorpapier 3
auch direkt auf eine Oberflache eines Werkstlckes, insbesondere einer HDF-
oder MDF-Platte, erfolgen. Dabei weist die Druckvorrichtung 1 einen Drucker 4
auf, welcher Uber vier Druckkdpfe 5 verflgt. Diese geben Iésungsmittelbasierte
Druckfarbe 6 auf die Oberflache des Dekorpapieres 3 ab.

Im Anschluss an das Bedrucken des Werkstiickes erfolgt ein Trocknen der Druck-
farbe ggf. mit einem schematisch dargestellten Trockner 7. Bei leicht flichtigen
Losungsmitteln kann der Trocknungsprozess ggf. bereits auch wahrend des Dru-
ckes erfolgen chne Zuhilfenahme eines Trockners.

Nach dem Druckvorgang kann das Dekorpapier 3 zur Lagerung, Transport und
Weiterverarbeitung auf eine Rolle 8 aufgerollt werden.

Die Art und Weise des Zuflhrens eines Werksticks richtet sich nach dessen Ma-
terialbeschaffenheit. Papierbdgen kénnen eingespannt und abgerolit werden,
wahrend Holzwerkstoffplatten auf Laufbandern der Druckvorrichtung zugefiihrt
werden.
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Die Druckkopfe 5 kénnen stationar im Drucker 4 angeordnet sein, um ein single-
pass Druckverfahren zu realisieren. Dabei kénnen sich die Druckképfe vorteilhaft
Gber die gesamte Breite des zu bedruckenden Bereichs erstrecken. Die einzelnen
Druckképfe 5 verfigen beispielsweise Uber eine Breite von 70mm und sind ne-
beneinander in einem Druckmodul vorzugsweise mit den losungsmittelhaltigen
Druckfarben Schwarz, Mangenta, Cyan und Gelb angeordnet. Bei Anordnung
mehrerer Druckmodule nebeneinander kénnen auch Werkstiicke, beispielsweise
mit einer Breite groRer als 1 m bedruckt werden. Die Anordnung mehrerer
Druckmodule stationér nebeneinander erméglicht ein einheitliches mehrfarbiges
Druckbild, auf welchem keine Ubergénge zwischen den einzelnen Druckmodulen
erkennbar sind.

Alternativ kénnen die Druckkdépfe 5 in der Anordnung auch auf einem
verfahrbaren Schlitten angeordnet sein, so dass ein Bedrucken des Werkstickes
im multi-pass Verfahren durchgefuhrt werden kann.

Die zuvor beschriebene stationare und bewegliche Druckkopfanordnung kénnen
auch mehrreihig hintereinander angeordnet sein, um eine hohere Druckge-
schwindigkeit gegeniber einer einreihigen Anordnung zu erreichen. Alternativ zu
einer Druckkopfanordnung kénnen auch Dusenbalken angeordnet sein.

Es kdnnen weiterhin statt vier auch sechs oder mehr bzw. weniger Druckfarben in
der Druckvorrichtung 1 verwendet werden.
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Fig. 2 zeigt eine Station zum Impragnieren 105 des Werkstiicks mit einem Harz-
gemisch 19, z.B. mit einem Aminoharz (Melaminharzgemisch). Dabei wird das
vorher bedruckte Dekorpapier 3 von der Rolle 8 abgewickelt, durch ein Harzbad 9
mit dem flissigen Harz gezogen, mittels einer Quetschwalze 10 lberschilssiges
Harz abgequetscht und dann durch einen schematisch dargestellten Trockner 11
angetrocknet. Dieser Trockner 11 ist derart ausgebildet, dass er ein Antrocknen
des Harzes ermdglicht. Beispielsweise kann der Trockner 11 als ein Umluft- bzw.
Warmlufttrockner ausgebildet sein. Nach dem Trocknen des Harzes kann das
Werkstlick zur Lagerung auf eine weitere Rolle 12 aufgewickelt werden.

Alternativ zum Aufwickeln auf die Rolle 12 kann auch eine nicht dargestellie
Schneidvorrichtung vorgesehen sein, um das impragnierte und angetrocknete
Papier in Bégen zu schneiden.

Fig. 3 zeigt eine Station 107 zum Anordnen von zwei unbedruckten Papierlagen
17, welche mit einem Harzgemisch 19 impragniert sind, ober- und/oder unterhalb
eines bedruckten Holzwerkstlickes 20.

In der Station 107 kann auch ein Aufbringen eines bedruckten und impragnierten
Dekorpapieres 3 ober- oder unterhalb einer Holzwerkstoffplatte 13 erfolgen. Da-
bei wird oberhalb und unterhalb der Holzwerkstoffplatte 13 das bedruckte und im-
pragnierte Dekorpapier 3 abgewickelf und dieses so zusammengefilhrte Paket
wird anschlieRend in einer Doppelbandpresse 14 ausgehirtet.

Anschlielfend erfolgt das Aushérten des Harzgemisches und ein Verbinden der
Einzellagen mit dem jeweiligen bedruckten Werkstiick in der Doppelbandpresse
14 mit zwei Rollen 15 und einer Zufithrung fiir die Holzwerkstoffplatte 13.

In einer alternativen Ausfilhrungsform erfolgt das Ausharten und Verbinden des
bedruckten Dekorpapieres 3 mit der Holzwerkstoffplatte 13 (Fig. 4) in einer be-
heizten Kurztakipresse 16.

Fig. 5 zeigt einen beispielhaften Aufbau eines durch das erfindungsgemale Ver-
fahren erzeugten Produktes. Auf eine Holzwerkstoffplatte 13 ist ein mit der 16-
sungsmittelhaltigen Druckfarbe 6, vorzugsweise der 16sungsmittelhaltigen Digital-
drucktinte, bedruckte Dekorpapier 3 aufgebracht. Das Dekorpapier 3 weist Farb-
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pigmente auf, welche wahrend des Bedruckens 103 auf und in das Dekorpapier 3
gebracht werden. Oberhalb dieses beharzten und mit den Farbpigmenten verse-
henen Dekorpapieres 3 ist ein weiteres beharztes Papier angeordnet, welches als
Overlaypapier 17 mit einem Harzgemisch 19 durch Impréagnieren 105 versehen
ist.

Bei dem in Fig. 6 gezeigten Ausfithrungsbeispiel eines Produktes ist zusétzlich zu
dem Produkte der Figur 5 eine Verschleif®schutzschicht 21 aufgebracht, die Ko-
rund (Aluminiumoxid (Al20s)) oder einen anderen Werkstoff zur Erhdhung der Ab-
riebfestigkeit aufweist.

In einer weiteren Ausflihrungsvariante nach Fig. 7 kann ein weiteres beharztes
Papier auf der Unterseite der Holzwerkstoffplatte 13 als Gegenzugpapier aufge-
bracht sein. Dieses kann auch als bedrucktes und impragniertes Dekorpapier 18,
wie auf der Oberseite, ausgebildet sein, falls das fertige Endprodukt von beiden
Seiten dekorativ beschichiet werden soll, gegebenenfalls auch wie zuvor be-
schrieben, durch ein mit Aluminiumoxid verschleilschutzfest gemachtes
Overlaypapier 17 erganzt werden.

In einer alternativen Ausfiihrungsform kann das Overlaypapier 17 auch wegge-
lassen werden oder alternativ durch zwei oder mehr Papiere oben, gegebenen-
falls auch auf der Unterseite, ergénzt werden.

In einer weiteren Ausflihrungsvariante gemaR Fig. 8 kann ein beharztes Papier 17
auf der Unterseite einer bedruckten Holzwerkstickplatte 20 aufgebracht sein.

Bei dem erfindungsgeméaflen Verfahrens wird in der Druckvorrichtung 1 in einem
ersten Verfahrensschritt ein digitaler Datensatz fir ein Dekorbild, z.B. eine Holz-
strukturnachbildung oder Steinfliesennachbildung oder ein sonstiges naturnahes
Bild oder auch ein Phantasiedekor, bereitgestellt. Ferner wird ein zu bedrucken-
der Werkstoff der Druckvorrichtung 1 zugefiihrt. Ein geeigneter Werkstoff ist bei-
spielsweise ein Papier, vorzugsweise ein unbeharztes und ungestrichenes
Dekorpapier, das mit einem Weilmacher, z.B. Titandioxid (TiO,), beaufschlagt
und saugfahig ist. In einer alternativen Ausfiihrungsform kann dieses Dekorpapier
auch mit einer Melaminharzimpragnierung versehen sein, so dass im getrockne-
ten Zustand 5-40 %, besonders bevorzugt 10-20 %, des Gesamtgewichtes des
Papiers durch den Melaminanteil vorgegeben werden.
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Als bedruckbares Werkstick kénnen allerdings auch Kunststoffwerkstoffe und je-
des andere bedruckbare Material verwendet werden. Dies schliet u.a. auch ein
direktes Bedrucken einer Holzwerkstoffplatte ein.

AnschlieBend wird in einem weiteren Verfahrensschritt Uber die digitale Druckvor-
richtung mittels Tintenstrahldruckkdpfen auf das Dekorpapier oder das Werkstiick
gedruckt. Dabei geben die verwendeten Tintenstrahldruckképfe einzelne kleine
Tropfchen in gleichen oder unterschiedlichen Trépfchengréfen ab. Geeignete
TropfchengrofRen liegen zwischen 3 und 100 pl pro Tropfchen, besonders bevor-
zugt zwischen 5 und 45 pl je TropfchengréBe. Dabei werden die Tropfchen aus
einer Dusendffnung an der Unterseite der Druckképfe abgegeben. Die Gréfte der
Disendffnung betragt zwischen 10-100pm, vorzugsweise 15-40 ym.

Die verwendete Digitaldrucktinte ist vorzugsweise eine pigmentierte Tinte, bei der
als Farbstoffe Festkdrper (Pigmente) einer GroRe zwischen 0,01um - 5um, vor-
zugsweise 0,1-3um verwendet werden. Ebenso moglich ist eine Mischung aus
Pigmenten und flussigen Farbstoffen. In einer bevorzugten Ausflihrungsform wer-
den vier Druckfarben mit Cyan-, Magenta-, Gelb- und Schwarzpigmenten ver-
wendet.

Die verwendete Druckfarbe beinhaltet als Farbmittel Pigmente, also Festkérper,
die eine hohe bis sehr hohe Farbstabilitit haben. Diese Farbstabilitat liegt nach
der bekannten Woll-Skala bei Werten zwischen 5 — 8, besonders bevorzugt 6 — 8.
Die Pigmente, die verwendet werden, haben eine durchschnittliche Teilchengrofle
von 0,01 — 5 pm, besonders bevorzugt 0,1 — 3 pm. Der Anteil der Pigmente bezo-
gen auf das Gesamtgewicht der verwendeten Digitaldruckfarbe betragt 0,4 — 25
%, besonders bevorzugt 1 - 10 %.

Der weitere Hauptbestandteil der erfindungsgemal verwendeten Digitaldrucktinte
ist ein Lésungsmittel, welches nicht Wasser ist, vorzugsweise ein organisches
Lésungsmittel. Hier kommt in einer bevorzugien Ausfihrungsform ein Alkohol,
besonders bevorzugt Ethylalkohol, in einer Konzentration von 40 — 99 %, beson-
ders bevorzugt 65 — 92 % (Gewichtsprozent) zum Einsatz.

Weitere Bestandieile der Tinte kénnen Dispersionsmittel sowie eine Reihe ande-
rer Zusatzstoffe (Additive) sein. Diese Zusatzstoffe beeinflussen die gewlinschten
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physikalischen Eigenschaften der Tinte, wie z.B. Viskositat, Temperaturstabilitét,
Haltbarkeit, pH-Wert, elektrische Leitfahigkeit, etc.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines digitalbedruckten flachigen, bahnférmigen oder
plattenférmigen Werkstlickes (3, 20) mit abriebsfester Oberfliche, gekennzeich-
net durch die folgenden Schritte:

A) Bereitstellen eines digitalen Datensatzes fur ein Dekorbild fir eine digitale
Druckvorrichtung (1);

B) Zufiihren eines bedruckbaren Werkstiickes (3, 20) zu der Druckvorrichtung
(1),

C) Digitales Bedrucken mittels der Druckvorrichtung (1) unter Verwendung min-
destens einer 16sungsmittelbasierten Druckfarbe (6);

D) Reduzieren des Losemittelgehaltes auf eine Restfeuchte im Werkstiick (3,
20);

E) Imprégnieren des bedruckten Werkstiickes (3, 20) mit einem Harzgemisch
(19); und

F) Ausharten des Harzgemisch (19) mittels einer Heizpresse (14, 15).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das digitale Bedru-
cken in Schritt C) unter Verwendung mindestens einer l6sungsmittelbasierten
Druckfarbe (6) mit einem Gewichtsanteil von Lésemittel 40 — 99%, vorzugsweise
65 ~ 92 %, erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass auf das
Werkstlickes (3, 20) eine oder mehrere Werkstofflagen (13) aufgebracht werden,
die wahrend des Aushartens in Schritt F) mit dem Werkstiick (3, 20) fest verbun-
den werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine mit einem Harzgemisch (19) impragnierte Werkstofflage
(17) auf das Werkstiick (3, 20) aufgebracht wird.
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. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Reduzieren des Lésemittelgehaltes auf eine Restfeuchte im Werk-
stck (3, 20) von weniger als 4 %, vorzugsweise weniger als 1,5 % erfolgt.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die l6sungsmittelbasierte Druckfarbe (6) eine pigmentierte Druckfarbe
ist.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass nach dem Schritt des Reduzierens des Lésemittelgehaltes auf eine
Restfeuchte im Werkstiick (3, 20) ein Anordnen einer unbedruckten mit einem ein
Harzgemisch enthaltende Werkstoffauflage (17) erfolgt, und anschlieRend ein
Verpressen in einer Heizpresse erfolgt.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Imprégnieren des bedruckten Werkstiickes (3, 20) oder der
unbedruckten Werkstofflage (17) ein Harzgemisch (19) auf Metaninharzbasis ein-

gesetzt wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Ausharten des Harzgemisches (19) durch eine kontinuierliche

Doppelbandpresse (14) erfolgt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Aushérten

weitere, nicht bedruckte, impragnierte Werkstofflagen (17), insbesondere Papier-
lagen, ober- und/oder unterhalb des bedruckten impragnierten Werkstiickes (3,
20) oder der einen oder mehreren Werkstofflage (13) angeordnet werden.

11.Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass wahrend oder nach dem Aushérten des netzmittelhaltigen Harzgemi-
sches eine Oberflachenbearbeitung zur Herstellung eines dekorativen Laminats

erfolgt.
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12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Aushérten des Harzgemisches (19) durch eine Kurztaktpresse (15)
erfolgt.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass je Pressvorgang
der Kurztaktpresse (15) die Schichtabfolge aus einer oder mehreren
unbedruckten, impragnierten Werkstofflagen, insbesondere Papierlagen (17), eine
Lage des vorab bedruckten und gegebenenfalls impragnierten Werksttickes (3,
20) und eine weitere Werkstofflage, insbesondere eine Holzwerkstoffpiatte (13),

zu einer festen, ausgeharteten Einheit verpresst werden.
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