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Verfahren zum Aufbringen eines Dekors auf eine Holzwerkstoffplatte

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen eines Dekors auf eine

Holzwerkstoffplatte, insbesondere eine MDF- oder HDF-Platte.

Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus der DE 10 2007 012 236 A1
bekannt. Auf die Oberfliche einer Holzwerkstoffplatte, die beispielsweise
anschlieBend zu FuRbodenpaneelen weiterverarbeitet oder als Mébelplat-
te verwendet werden kann, wird zunachst eine Dekorschicht aufgebracht.
Auf die Dekorschicht wird eine versiegelnde Lackschicht aufgetragen und
in die vollstandig ausgehartete Lackschicht eine Struktur eingepragt. Die
Strukturierung erfolgt mit einem Prégekalandar oder einer Taktpresse un-
ter Temperatur- und Druckbeaufschlagung. Vor dem Aufbringen der De-
korschicht auf die Oberseite der Tragerplatte kann zuvor eine Farbschicht
als Tragerschicht aufgedruckt werden. Die Tragerschicht kann auch aus
Papier bestehen. Bevorzugt ist das Dekor der Dekorschicht eine Holz-
oder Steinreproduktion. Anstelle eines Holzdekors kann aber auch eine
Kork-, Leder- oder Fliesenoptik hergestellt werden. Durch die in die Lack-
schicht eingepragte Struktur, die beispielsweise zu der Maserung eines
Holzdekors oder der Aderung der Steinreproduktion korrespondiert, wird

eine besonders natiirliche Optik der veredelten Holzwerkstoffplatte erzielt.

Aus der EP 1 918 095 A1 ist eine Holzwerkstoffplatte mit einem Kern aus
Holzwerkstoff bekannt, die auf Ilhrer Oberseite eine Echtholz-
Furnierschicht aufweist. Die Oberflache der Furnierschicht ist mit mindes-
tens einem, das Dekor verandernden Farbauftrag bedruckt. Der Druck
erfolgt so, dass sich das Dekor des Furnieres optisch zu einem anderen
Echtholz-Dekor verandert. Die Furnierschicht kann analog und digital be-

druckt werden.

Seit der Einfuhrung des Digitaldruckes in der Holzwerkstoffindustrie wer-

den immer mehr Produkte mit Hilfe dieser Technologie veredelt. Die
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Grinde dafur sind vielfaltig. Der wesentliche Grund zur Anwendung des
Digitaldruckes besteht darin, dass sich gegenuber analogen Druckverfah-
ren (Tiefdruck) deutlich bessere Druckqualitaten erzielen lassen. Zum ei-
nen sind mit einem Digitaldruck héhere Aufldsungen erreichbar und zum
anderen ist der Digitaldruck nicht wie beispielsweise der Tiefdruck in Be-
zug auf die méglichen Farben eingeschrankt. Durch die Verwendung ei-
nes Digitaldruckes lassen sich folglich neue Farbrdume erschlieBen, die
mittels eines Tiefdruckverfahren nicht zuganglich sind. Im Analogdruck
werden Druckwalzen mit einem Umfang von bis zu ca. 1,4m verwendet.
Die Holzwerkstoffplatten kdnnen aber in jeder gewiinschten Lange, und
sogar endlos hergestellt werden. Durch die Beschrénkung der Walzenum-
fange wiederholt sich das Druckmotiv dann immer wieder. Werden die
Holzwerkstoffplatten anschlieBend in einzelne Paneele aufgeteilt und bei-
spielsweise als FuRbodenbelag verwendet, ergibt sich ein kinstliches De-
korbild, das sich durch die Wiederholungen des Dekors an verschiedenen
Stellen im Bodenbelag immer wiederfindet. Der Bodenbelag ist als ,kiinst-
liches" Produkt erkennbar. Echtholzpaneele oder Natursteinfliesen weisen
kein sich wiederholendes Dekor auf. Jedes Echtholz-Paneel/jede Natur-
steinfliese ist mit einem individuellen Dekor versehen, sodass kein Fulbo-
denpaneel dem anderen gleicht. Das Dekor ist zuféllig uber den Bodenbe-

lag verteilt.

Im Digitaldruck kénnen Dekore realisiert werden, die sich erst nach deut-
lich mehr als 40m wiederholen. Im Prinzip sind sogar Dekore géanzlich oh-
ne Wiederholungen méglich. Auch im Hinblick auf die Farbraume stehen
mit dem Digitaldruck erheblich groRere Méglichkeiten als beim Analog-
druck zur Verfiigung. Im Digitaldruck kénnen also Holzwerkstoffplatten
veredelt werden, deren Dekor zuféllig verteilt ist und wenn solche Holz-
werkstoffplatten spater dann zu FuBbodenbelédgen weiterverarbeitet wer-
den, wird eine zufillige Verteilung des Dekors erreicht, wie es bei Echt-

holz- oder Naturstein-Béden ublich ist.
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Nachteilig beim Einsatz des Digitaldruckes ist aber, dass die Druckfarben
deutlich teurer sind als die Druckfarben fur den Tiefdruck. Aus diesem

Grund liegen die Herstellkosten digital bedruckter Holzwerkstoffplatten

deutlich Uber denen analog bedruckter Platten. Zudem ist der Digitaldruck
noch langsamer als der Tiefdruck, was ebenfalls héhere Herstellungskos-
ten zur Folge hat.

Hiervon ausgehend soll das Verfahren zum Aufbringen eines Dekors auf
die Oberseite einer Holzwerkstoffplatte, insbesondere einer MDF- oder
HDF-Platte verbessert werden.

Zur Problemlésung zeichnet sich das beschriebene Verfahren dadurch
aus, dass auf ein erstes im Tiefdruck erzeugtes Dekor mindestens ein
zweites, im Digitaldruck erzeugtes Dekor aufgebracht wird. Durch die
Kombination aus Tief- und Digitaldruck wird zunachst im klassischen Tief-
druck eine ,Grundierung” aufgebracht. Bei einem Holzdekor handelt es
sich dabei beispielsweise um die Farben, die fur den Grundfarbton ver-
antwortlich sind. Mit dem Digitaldruck werden anschlieiend die Maserung,
die Astlécher und andere dekorative Elemente auf den Tiefdruck aufge-
bracht. Damit ist sichergestellt, dass Dekore erzeugt werden kénnen, die
ohne sich wiederholende Bereiche gedruckt sind. Die notwendige groftfla-
chige Bedruckung erfolgt mit dem kostenglinstigen Tiefdruckverfahren und
die ,mehr filigrane* Bedruckung mit dem teureren Digitaldruckverfahren.
Da mit dem erfindungsgemaRen Verfahren der Anteil des mittels des lang-
sameren Digitaldruckes gedruckten Dekors nur relativ gering ist, da die
groRflache Bedruckung mit dem Tiefdruckverfahren erfolgt, wird im Ver-
gleich zu einer vollstandigen Bedruckung im Digitaldruck die bendtigte
Herstellungszeit reduziert und somit die Produktivitat gesteigert. Auch dies

tragt zur Kostensenkung bei.

Von besonderem Vorteil ist bei dieser Lésung, dass die beiden Druck-
applikationen entweder direkt nacheinander in einer Anlage oder in zwei
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nacheinandergeschalteten Arbeitsprozessen aufgebracht werden kénnen.
Dies kénnte beispielsweise als ein arbeitsteilig erledigter Prozess stattfin-
den. Der Tiefdruck kénnte von einer Druckerei auf Papier erledigt werden.
Das Papier wird in Rollen einem Holzwerkstoffhersteller zugeliefert, der
den Digitaldruck - beispielsweise mit einem Tintenstrahldrucker - an-
schlieRend durchfihrt und damit eine fur seine Kunden individuelle L&-
sung erzeugen kann. Dabei ist es nur notwendig, dass die Druckerei die
Daten fiir den Tiefdruck dem Holzwerkstoffhersteller fiir seine weitere Be-

arbeitung zur Verfugung stellt.

Die Papierlage kann mit dem zweiten Dekor bedruckt werden, bevor sie
mit der Holzwerkstoffplatte verbunden wird. Vorzugsweise wird die Papier-

lage mit der Holzwerkstoffplatte verpresst.

Als besonders vorteilhaft hat sich herausgestellt, wenn die Papierlage mit
dem ersten Dekor als eine Rolle vorliegt. Diese wird dann ,von Rolle zu
Rolle* veredelt. Dabei wird das zweite Dekor mittels eines Digitaldruckers
auf die bereits mit dem ersten Dekor bedruckte Papierrolle aufgedruckt.
Vorzugsweise wird die Papierlage danach wieder zu einer Rolle aufge-
wickelt. Sie kann jedoch auch direkt weiterverarbeitet und auf die zu be-
schichteten Holzwerkstoffplatten aufgelegt werden. Durch diese Ausge-
staltung ist es méglich, die Grundierung, also die Bedruckung der Papier-
lage mit der groBformatigen Bedruckung im Tiefdruckverfahren, in eine
externe Druckerei auszulagern. Dadurch kénnen Herstellungskosten ge-
senkt werden. Die ,filigrane* Bedruckung im Digitaldruck kann dann beim
Veredler der Holzwerkstoffplatten selbst erfolgen. Dadurch kann eine
Standardbedruckung im Tiefdruck in groBem Umfang verwendet werden,
ohne dass es zu Wiederholungen im Dekor der fertig veredelten Holz-
werkstoffplatte kommt. Ein ,random design“, also eine zuféllige Verteilung
der einzelnen Dekorelemente, wird damit besonders einfach méglich, so
dass damit eine Wiederholung im Dekor zumindest nahezu ausgeschlos-

sen werden kann, wenn sie nicht gewiinscht ist. Das Aufdrucken des zwei-
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ten Dekors im Digitaldruck wird dadurch im Vergleich zu einer Bedruckung
mittels eines Bettdruckers, bei der einzelne Blatter oder Bogen der Papier-
lage bedruckt und dafiir zunéchst fixiert werden mussen, deutlich verein-

facht, wodurch die Herstellungsdauer und damit die Kosten sinken.

Die fertig bedruckte Rolle wird anschlieBend auf die zu veredelnde Holz-
werkstoffplatte aufkaschiert. AnschlieBend kann sie mit einer oder mehre-
ren Schutzschichten, beispielsweise Lackschichten, abgedeckt werden,
die dann unter dem Einfluss energiereicher Strahlung, beispielsweise

Elektronenstrahlen, aushartet.

In einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform werden in einer Anlage
bereits fertig zugeschnittene Holzwerkstoffplatten durch unterschiedliche
Geschwindigkeiten von Férderbandern zu einer ,Endlosplatte” zu-
sammengeschoben. Die einzelnen Holzwerkstoffplatten werden also so
dicht hintereinander angeordnet, dass zwischen ihnen nur noch ein mini-
maler, vorzugsweise kein, Abstand liegt. In diesem Fall kann die mit dem
zweiten Dekor und dem darunter liegenden ersten Dekor bedruckte Pa-
pierlage als ,Endlos“-Rolle auf die Holzwerkstoffplatten aufgebracht wer-
den und wird erst nach dem Aufkaschieren und Verpressen mit der Holz-
werkstoffplatte auf das MaRe und die GroRe der Holzwerkstoffplatte zuge-
schnitten. Dies kann mit einer einfache Klinge, beispielsweise einem Mes-

ser, erfolgen.

Natiirlich kann die Oberseite der Holzwerkstoffplatte auch unmittelbar, al-
so ohne Papierlage, im Tiefdruck bedruckt werden und anschlieend die

Digitaldrucktechnik eingesetzt werden.

Vor dem analogen Aufdrucken des Dekors kann auf die Oberseite der
Holzwerkstoffplatte eine Versiegelungsschicht als Grundierschicht aufge-
bracht werden. Hierzu kann es vorteilhaft sein, die Oberseite vor der wei-

teren Behandlung zu schleifen, was natirlich auch ohne zusétzliches Auf-
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bringen der Dekorschicht vorteilhaft sein kann.

Werden die beiden Dekore unmittelbar auf die Oberseite der Platte aufge-
druckt, entfallt nicht nur die bekannte, mit dem Papierwachstum verbun-
dene Problematik, sondern auch das Handling, das mit dem Auflegen der
Papierbahn auf die Plattenoberseite verbunden ist, wodurch die Herstel-

lung vereinfacht wird.

Eine mégliche Schrittfolge fir die Veredelung einer Holzwerkstoffplatte
ergibt sich wie folgt:

a) Auftragen einer Versiegelungsschicht aus Melaminharz auf die
Oberseite der Platte,

b) Aufdrucken eines ersten Dekors auf die Versiegelungsschicht im

Tiefdruckverfahren,

c) Aufdrucken eines zweiten Dekors auf das erste Dekor mit einem

Digitaldrucker,

d) Auftragen einer Schutzschicht aus Melaminharz auf beide Deko-

re,

e) Verpressen der Platte unter Temperatureinwirkung, bis die
Schutzschicht und die Versiegelungsschicht schmelzen und sich
unter Einschluss des aufgedruckten ersten und zweiten Dekors

miteinander verbinden.

Durch das Aufbringen der Versiegelungsschicht auf die Oberseite der
Holzwerkstoffplatte wird verhindert, dass die Druckfarbe von der Holz-
werkstoffplatte aufgesaugt wird, was ohne die Versiegelungsschicht der
Fall ware, da die Holzwerkstoffplatte als solche saugfahig ist. Durch die
Versiegelungsschicht wird die Dekorfarbe an der Oberflache gehalten und
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gebunden, sodass die erste und zweite Dekorschicht an der Oberflache
bleiben und ein prazises, klar sichtbares Dekor ausbilden. Die Deckschicht
als Schutzschicht aus Melaminharz ersetzt das bekannte Overlay, das bei
den des weiteren bekannten Veredelungsverfahren auf das Dekorpapier
aufgelegt wird. Durch das anschlieBende Verpressen unter Temperatur-
einwirkung bis die Schutzschicht und die Versiegelungsschicht schmelzen,
wird das Dekor eingeschlossen und die Versiegelungsschicht und die
Schutzschicht werden zu einem Verbund. Mit Hilfe der Presse kann der
Glanzgrad der Oberflache eingestellt werden. Wird eine polierte Pressplat-

te verwendet, wird eine hochglanzende Oberflache erzielt.

Das Dekor kann auch auf die Unterseite der Holzwerkstoffplatte aufge-

bracht werden.

Die Versiegelungsschichten' und/oder die Schutzschichten werden vor-
zugsweise in mehreren Einzelschichten aufgetragen, wobei jede Einzel-
schicht vor dem Auftragen der nachsten Schicht ausreichend trocknet.
Auch die Druckfarbe kann im Analogdruck in mehreren Schichten aufge-
tragen werden. Damit das Dekor bzw. die Farbschicht beim Verpressen
nicht schmilzt oder sich farblich verandert, muss eine entsprechend hitze-
bestandige Farbe bzw. ein hitzebestandiger Lack verwendet werden. Wird
die Platte vor dem Auftragen der ersten Schicht geschliffen, wird eine be-
sonders glatte Oberflache anschlieBend erzielt. In die Schutzschicht kann
zur Erhéhung der Abriebfestigkeit Korund eingemischt oder eingestreut
werden. Auch kénnen antibakterielle- und/oder Antistatik-Additive einge-

mischt oder aufgestreut werden.

Die Veredelung der Oberseite der Platte kann auch nur bereichsweise er-
folgen. Im Tiefdruck wird dann die gesamte Oberseite der Holzwerkstoff-
platte in der Grundfarbe bedruckt. Anschliefend werden nur einzelne Be-
reiche im Digitaldruck behandelt. Beispielsweise bei einem Holzdekor

werden die Maserung oder etwa gewiinschte Astlécher oder dergleichen
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im Digitaldruck aufgebracht. Damit ist es méglich, sehr kleine LosgréBen
zu fertigen. Eine groRformatige Holzwerkstoffplatte kann bei identischer
Grundfarbe, die im Tiefdruck hergestellt wurde, mit unterschiedlichen
Holzdekoren versehen werden. Aus der groRformatigen Holzwerkstoffplat-
te kénnen anschlieBend Paneele geschnitten werden, die in der Farbe
identisch sind, sich in ihrem Holzdekor aber unterscheiden. So konnen
verschiedene Holzdekore beispielsweise auch ,vermischt® werden, wenn
dies aus asthetischen Griinden - beispielsweise bei der Objektgestaltung -

gewinscht ist.

AuRerdem ist es auch moglich, die Produktion sehr schnell umzustellen,
indem ein anderes Dekor im Digitaldruck erzeugt wird, ohne die beim Tief-
druck verwendete Grundfarbe zu veréndern. Die Flexibilitat wird dadurch
gesteigert.

Wird das erste Dekor auf eine Papierlage aufgedruckt, kann dies in einer
Druckerei geschehen und dem Holzwerkstoffhersteller das Dekor als Rol-
len- oder Stapelware angeliefert werden. Zur Beschichtung der Holzwerk-
stoffplatten mit dem Dekorpapier kénnen eine Mehrzahl einzelner Platten
unmittelbar aneinander anstoend einer Beschichtungsanlage zugefihrt
und das Dekorpapier von der Rolle abgezogen und aufgelegt werden. Das
Bedrucken des Dekorpapiers im Tiefdruck und Digitaldruck erfolgt an sich
genauso, wie zuvor bei der direkten Bedruckung der Oberseite der Holz-
werkstoffplatte beschrieben. Das auf die Holzwerkstoffplatten endlos auf-
gelegte Dekorpapier wird dann beispielsweise mittels eines Tintenstrahl-
druckers mit dem zweiten Dekor bedruckt. AnschlieBend wird die Deck-
schicht flissig aufgetragen oder in Form eines endlosen Overlaypapiers
aufgebracht. Der Verbund aus Holzwerkstoffplatte, Dekorpapier und
Deckschicht wird dann in einer kontinuierlichen Presse unter hohem Druck
und hoher Temperatur miteinander verpresst. Es ist auch denkbar, die auf
die Holzwerkstoffplatten aufgebrachten Dekor- und Decklagen am Ende

der Beschichtungsanlage zwischen den einzelnen aneinander angrenzend
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hindurchgefiihrten Holzwerkstoffplatten zu durchtrennen und den Verbund

dann in einer Kurztakt-Presse zu verpressen.

Ebenso ist es denkbar, das Dekor als einzelne Lage jeweils auf die Ober-
seite einer Holzwerkstoffplatte aufzulegen, dann das zweite Dekor im Digi-
taldruck aufzudrucken, mit einem bekannten Overlay abzudecken und den

Verbund in einer Kurztakt-Presse zu verpressen.

Sowohl beim unmittelbaren Bedrucken der Oberseite einer Holzwerkstoff-
platte als auch beim Bedrucken einer Papierlage kénnen mehrere Digital-
drucker in Transportrichtung hintereinander angeordnet sein, um das zwei-
te Dekor oder sogar ein weiteres oder mehrere weitere Dekore aufzu-
drucken. Auch kdénnen mehrere Tiefdruckeinrichtungen in Transportrich-
tung hintereinander vorgesehen sein, um das Dekor im Tiefdruck auf die

Oberseite der Holzwerkstoffplatte aufzubringen.
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Anspriche:

Verfahren zum Aufbringen eines Dekors auf die Oberseite einer
Holzwerkstoffplatte, insbesondere einer MDF- oder HDF-Platte, da-
durch gekennzeichnet, dass auf ein erstes, im Tiefdruck erzeugtes
Dekor mindestens ein zweites, im Digitaldruck erzeugtes Dekor auf-

gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Dekor unmittelbar auf zumindest eine Oberseite der Holzwerk-

stoffplatte aufgedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Dekor auf eine Papierlage aufgedruckt ist, die mit der Holz-

werkstoffplatte verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
zweite Dekor auf das Dekor auf der Papierlage aufgedruckt wird, be-

vor sie mit der Holzwerkstoffplatte verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Papierlage mit dem ersten Dekor als Rolle vorliegt.

Verfahren nach Anspruch 3, 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,

dass die Papierlage mit der Holzwerkstoffplatte verpresst wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Papierlage nach dem Verpressen mit der Holzwerkstoffplatte auf ei-

ne GréRe der Holzwerkstoffplatte zugeschnitten wird.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

-11 -

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Dekor mit einer transparenten Deck-
schicht abgedeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Aufdrucken des ersten Dekors auf die Oberseite der Holzwerk-

stoffplatte eine Versiegelungsschicht aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberseite der Holzwerkstoffplatte vor dem Aufbringen des De-

kors geschliffen wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Dekor ein natiirliches Dekor imitiert und

insbesondere ein Holz- oder Steindekor ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Dekor die fur den Grundfarbton des fertigen Dekors bestim-
menden Farben umfasst und das mindestens zweite Dekor die die

Art des fertigen Dekors bestimmenden Details umfasst.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass das zweite Dekor keine sich in der Musterung wiederholende

Bereiche aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Dekor eine zuféllige Musterung aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8 und 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschicht eine zu dem Dekor volistandig korrespondierende

Strukturpragung aufweist.
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