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( Hymmen)

Innovative Echtholzoberflache — Hymmen liefert Ideen

Neue Produktideen nehmen Formen an — durch innovativen Digitaldruck!

Seit mehr als 10 Jahren beliefert Hymmen die Hersteller von Holzwerkstoffprodukten mit
hochwertigsten Digitaldruckanlagen — ,Industrial Inkjet® ist bereits ein bewahrtes Verfahren
zur industriellen Produktion von Ful3bodenlaminaten, Mobeloberflachen und anderen
plattenférmigen Oberflachen fir den Einsatz im Innen- und AulR3enbereich.

Neue Produktideen

Auch hochwertigste Echtholzoberflachen lassen sich mit dem neu von Hymmen entwickelten
Verfahren herstellen: Echtholzoberflachen werden mit einer Hymmen Digitaldruckmaschine
oder einer Hymmen Tiefdruckmaschine bedruckt, ganzflachig oder nach digitalen Vorlagen
bzw. per indirektem Tiefdruck. AnschlieRend werden diese Oberflachen gebeizt. So
entstehen interessante Muster und Bilder, denn die zuerst aufgetragene Schicht nimmt die
Beize nicht an. Der erste Auftrag schiitzt die Oberflache oder einen Teil der Oberflache vor
der im zweiten Schritt aufgetragenen Beize. Vielfaltige Einsatzmdglichkeiten und

Anwendungen sind denkbar (s. Abb. unten rechts ,veneer®).

Digital printing
everywhere.
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Designbtéden mit Echtholzoberflache in Optik und Haptik sind so auch industriell herstellbar.
Besuchen Sie uns auf der LIGNA 2019, Halle 26, Stand F28. Wir zeigen lhnen unsere

Maglichkeiten, damit Sie mit Ihren Produkten immer die Nase vorn haben!

Dieses Verfahren haben wir bereits zum Patent angemeldet.
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Verfahren zum Herstellen einer dekorativen Oberflache insbesondere eines

Holzwerkstiickes

BESCHREIBUNG

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer dekorativen
Oberflache eines Werkstiickes sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens.

Stand der Technik:

Nach dem heutigen Stand der Technik werden sowohl Vollholzdielen als auch ein
sogenannter Engineered Floor, also ein Mehrschichtparkett oder auch ein kiinstliches
Parkett, welches durch die Aufklebung einer diinnen Holzschicht von teilweise
weniger als 1 mm auf eine Tragerplatte entsteht, unterschiedliche Farben durch das
Auftragen von pigmentierten FlUssigkeiten (,Beize®) erzeugt.

Diese Beizflussigkeiten werden mit sogenannten Vertreiberwalzen in die Holzporen
hineingebrstet, um auch tiefere Stellen in der Holzstruktur zu erreichen. Nach dem
typischen Stand der Technik werden Beizflissigkeiten so pigmentiert, dass sie

zumindest teilweise transparent sind und man die Holzoptik darunter noch erkennt.

Mit dieser Methode wird zum Beispiel aus einer hellen Landhausdiele eine

sogenannte ,Rauchereiche” optisch hergestellt.

Dieses Herstellungsverfahren erlaubt jedoch lediglich eine vollflachige Behandlung
der Werkstiickoberflache.
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Nach einem weiteren Stand der Technik gibt es hochwertige FuRbéden, die als helles
Echtholz verlegt werden und bei dem dann bestimmte Muster vor Ort durch
Beizflussigkeiten erzeugt werden, z.B. Schachbrettmuster oder dhnliches. Bei dieser
Technik missen die Verleger nach dem fertigen Verlegen des FuRbodens diesen mit
Klebeband (vergleichbar zu Malerkrepp) abkleben und bestimmte Stellen offen lassen.
Die offenen Stellen werden dann mit Beizfliissigkeit getrénkt, und die Beize wird nach
einer bestimmten Einwirkzeit wieder entfernt.

Dieses offensichtlich sehr aufwendige Verfahren fuhrt dann zu bestimmten Mustern
auf dem Echtholz, die eine gewiinschte Optik in einem Innenraum erzielen. Ein
ahnliches manuelles Vorgehen ist auch fiir Mébeloberflachen oder Tischoberflachen
aus Vollholz oder einem Holzfurnier oder Engineered Wood (Mehrschichtparkett oder
Mehrschicht-Echtholz, Pressholz) méglich.

Dieses so gebeizte Holz mit dem oben genannten mdoglichen Muster wird nach dem
heutigen Stand der Technik entweder tber die volle Oberflache des Holzes oder mit
manuellem Abkleben und sehr viel manuellem Aufwand hergestellt.

Die Uberlegung hinter dem erfindungsgemaRen Verfahren ist es also, aus einem sehr
gunstigen Holz, z.B. einem Birkenfurnier, ein optisches ,Mahagoni-Optik-Furnier“ zu

erzeugen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung bzw. des erfindungsgemaRen Verfahrens ist es,
eine einfache und industriell durchfiihrbare Moglichkeit zu finden, ohne manuelles
Abkleben dennoch bestimmte gewiinschte Muster auf einer Echtholzoberflache zu
erzeugen und dabei den Zeit- und Kostenaufwand pro Quadratmeter deutlich zu

senken.

Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande der unabhéngigen Anspriiche geldst,

Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Erfindungsgemag ist ein Verfahren zur Herstellung einer dekorativen Oberflache auf

einem Werkstiick mit folgenden Schritten vorgesehen:
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- Zufuihren des Werkstlickes, dessen Oberflache zumindest in
Teilbereichen Holz oder Holzfasern aufweist, zu einer
Decksubstanzaufbringungseinheit und/oder zu einer Flissigkeitsaufbringungseinheit:

- mindestens teilweises Aufbringen einer Decksubstanz auf die Oberflache
des Werkstlickes, wobei die Decksubstanz dazu ausgebildet ist, die Oberflache des
Werkstlickes an den Stellen an denen sie aufgebracht w'urde, mindestens teilweise zu
versiegeln, wobei die Decksubstanz vorzugsweise digital verdruckbar ausgebildet ist;
und

- Aufbringen einer Flussigkeit auf die Oberflache des Werkstiickes bzw.
auf die Decksubstanz, wobei die Flussigkeit vorzugsweise eingefarbt ist und
vorzugsweise Farbstoffe und/oder Farbpigmente enthalt und/oder Eigenschaften einer
Beize aufweist.

Die Wechselwirkung der Decksubstanz zum Holzsubtrat ist vorzugsweise auf eine
physikalische Adhésion beschrankt. Die dabei entstehende Anhangskraft der
Decksubstanz an der Oberflache des Werkstiickes ist fir den nachfolgenden
Beizvorgang ausreichend. Die Durchlassigkeit der Fliissigkeit durch die Decksubstanz
kann vorzugsweise durch die verdruckte Auftragsmenge der Decksubstanz gesteuert
werden. Bei einer hohen Auftragsmenge gelingt nahezu die vollstandige Versiegelung
der Holzoberfléche, bei geringer nur die partielle Maskierung; Holzporen,
Markstrahlen, und exponierte Stellen werden zunehmend eingeférbt.

Die Steuerung der Auftragsmenge der Decksubstanz ist verfahrenstechnisch mdglich.
Dies kann beispielsweise in eine entsprechend ausgebildete
Decksubstanzaufbringungseinheit implementiert sein. Die

Decksubstanzaufbringungseinheit nutzt dazu Digital- und/oder Analogdrucktechnik.

Die Flachenhaftung der beizenden Flussigkeit auf dem Holz beruht vorzugsweise
ebenfalls auf einer physikalischen Adhasion. Kennzeichnend hierzu ist vorzugsweise
die unzureichende Witterungsbestandigkeit von Farbstoffbeizen, weshalb die

Holzoberflache meist noch geolt oder mit einem TopCoat versehen wird.
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Vorzugsweise wird nach dem Schritt des mindestens teilweisen Aufbringens der
Decksubstanz ein Schritt zur Trocknung und/oder Fixierung der Decksubstanz
durchgefiihrt. Dies erfolgt vorzugsweise mittels Warmezufuhr und/oder mittels
Strahlenhértung der Decksubstanz. Die Warmezufuhr auf die Decksubstanz kann
vorzugsweise mittels HeilRluft und/oder mittels Infrarotstrahlung erfolgen. Zur
Strahlenhéartung kann vorzugsweise UV-Strahlung auf die Decksubstanz abgestrahlt
werden. Die Decksubstanz wird hierzu vorzugsweise auf der Oberflache des
Werkstlcks fixiert. Durch die Fixierung wird die Decksubstanz mit der Oberflache des
Werkstiicks verbunden, so dass zwischen der Decksubstanz und der Oberflache des
Werkstlickes eine erhdhte Haftkraft besteht. Die Trocknung und/oder Fixierung ist
vorzugsweise einer teilweisen, besonders bevorzugt einer vollstandigen, Hartung der
Decksubstanz gleichzusetzen.

Vorzugsweise wird nach dem Schritt des Aufbringens der Fllssigkeit ein weiterer
Schritt durchgefihrt, in dem ein Vertreiben der Flussigkeit durchgefiihrt wird, indem
die FlUssigkeit, vorzugsweise mechanisch, besonders bevorzugt mit einer
Vertreibereinheit, in die Holzporen verteilt wird. Dadurch wird vorzugsweise eine
bessere Aufnahme der Flussigkeit durch die Oberflache des Werkstiickes
gewahrleistet. Dabei wird die Flussigkeit aktiv in die Holzporen vertrieben, wobei dabei
vorzugsweise ein Anteil der Flussigkeit wieder von der Oberflache des Werkstiickes
entfernt wird. Dieser Anteil ist vorzugsweise nicht von dem Werkstiick aufnehmbar, da
das Werksttick bereits durch Aufnahme der Flussigkeit gesattigt ist. Das Vertreiben
erfolgt vorzugsweise mittels einer Biirste, besonders bevorzugt mittels einer

Blrstenwalze.

Vorzugsweise wird nach dem Schritt des Aufbringens der Flissigkeit und/oder des
Vertreibens der Flussigkeit ein weiterer Schritt durchgefuhrt, durch den die Flissigkeit
getrocknet wird. Die Trocknung erfolgt bevorzugt mittels Warmezufuhr und/oder
Strahlenhéartung. Die Warmezufuhr auf die Flussigkeit kann vorzugsweise mittels
Heilluft und/oder mittels Infrarotstrahlung erfolgen. Zur Strahlenhartung kann
vorzugsweise UV-Strahlung auf die Decksubstanz abgestrahlt werden.
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Vorzugsweise wird ein weiterer Schritt durchgefilhrt, in dem die Decksubstanz wieder
entfernt wird. Dies erfolgt vorzugsweise durch Schleifen der Oberflache des
Werkstlickes, wobei besonders bevorzugt auch Material des Werkstiickes entfernt
wird, wodurch vorteilhafterweise eine gleichméRig behandelte Oberflache des
Werkstlickes geschaffen wird.

Vorzugsweise erfolgt das mindestens teilweise Aufbringen der Decksubstanz unter
Verwendung einer zumindest teilweise transparenten Tinte. Besonders bevorzugt wird
dazu eine hochtransparente Tinte, die keine Pigmente aufweist, verwendet.

Vorzugsweise erfolgt das mindestens teilweise Aufbringen der Decksubstanz nach
einer digitalen Vorlage. Dies erfolgt vorzugsweise derart, dass nach dem Auftragen
der Flussigkeit diese nur in den nicht bedruckten Bereichen von der darunterliegenden
Holzoberfléche des Werkstiickes angenommen wird oder in den bedruckten
Bereichen weniger stark angenommen wird, als in den nicht bedruckten Bereichen.
Die Decksubstanz wirkt vorteilhafterweise als Versiegelung der Oberflache des
Werkstiickes gegenuiber der Flussigkeit. Die Decksubstanz kann demnach
vorteilhafterweise in einem beliebigen Muster auf die Oberflache des Werkstickes
aufgetragen werden, so dass dadurch die Oberfliache in einem beliebigen Muster
maskiert werden kann. AnschlieRend kann zumindest ein nicht maskierter, also
freiliegender Bereich der Oberflache des Werksttickes mit der Flussigkeit in Kontakt
gebracht werden, wobei die Flussigkeit die Oberflache des Werkstiickes in diesem
Bereich optisch veréndert. Insbesondere die Vorgabe eines Maskierungsmusters
mittels digitaler Vorlage bringt den Vorteil mit sich, schnell zwischen unterschiedlichen
Mustern wechseln zu kdnnen, so dass auch eine Vielzahl unterschiedlicher Muster
oder sogar génzlich individuelle, sich nicht wiederholende, Darstellungen in kurzer Zeit
erzeugt werden kann/kénnen.

Vorzugsweise wird durch die Fliissigkeit an den Stellen, an denen die Oberflache des
Werkstiickes nicht mit der Decksubstanz bedeckt ist, die darunterliegende
Holzoberflache nicht vollstandig farblich abgedeckt. Stattdessen kann man
vorzugsweise durch eine teilweise transparente Schicht der Flussigkeit die

darunterliegende Holzporen, Astlécher oder sonstige Holzoptik weiterhin erkennen.
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Vorzugsweise lasst die Flussigkeit auf der gesamten Oberflache des Werkstiickes die
Holzmaserung deutlicher optisch hervortreten, wobei die entstehenden
Farbunterschiede zwischen offenporigen und geschlossenporigen Anteilen der
Holzoberflache in den maskierten Bereichen gréler als in den nicht-maskierten

Bereichen sind.

Vorzugsweise werden/wird das mindestens teilweise Aufbringen der Decksubstanz
und/oder das Aufbringen der Fliissigkeit auf die Oberflache des Werkstlicks,
zumindest ein weiteres Mal ausgefiihrt. Dabei kann vorteilhafterweise eine optische
Beeinflussung bzw. Veranderung der Oberflache des Werkstiicks erreicht werden,
indem die Fllssigkeit an einigen Stellen mehrfach aufgetragen wird. Auch kann die
Decksubstanz bei einem zweiten Durchgang auf bisher unmaskierte Bereiche der
Oberflache des Werkstiickes aufgetragen werden, so dass die Maskierung vor einem
zweiten Auftragen der Flussigkeit verandert wird. Dadurch wird vorteilhafterweise
erreicht, dass Bereiche auf der Oberflache des Werkstiicks weniger oft mit der
Flussigkeit in Kontakt kommen als andere, da diese bei einem weiteren Auftragen der
Flussigkeit-nun durch die spater aufgetragene Decksubstanz versiegelt sind.

Eine weiterer Anwendungsfall kénnte vorzugsweise auch darin bestehen, das Holz
oder die Holzfasern des Werksttickes direkt am Anfang vollflachig einzufarben und
danach den Uberschuss abzunehmen, vorzugsweise ggf. dann leicht anzuschleifen.
Dann erst erfolgt das auf Auftragen der Decksubstanz entsprechend dem
gewilnschten Maskierungsmuster sowie ein zweites Mal einfarben. Der gewonnene
Gesamtfarbeindruck besteht vorzugsweise in einem geringeren Kontrast zwischen

stark und weniger ausgepréagter Pigmentierung.

Vorzugsweise wird die Flissigkeit bei einem zweiten Aufbringen gegen eine andere
Flussigkeit mit einer anderen Zusammensetzung hinsichtlich Farbstoffe und/oder

Farbpigmente und/oder Beizeigenschaften ausgetauscht.

Vorzugsweise wird das Aufbringen der Flussigkeit auf die Oberflache des Werksticks,
zumindest ein weiteres Mal ausgefiihrt, wobei die Flussigkeit dabei jedes Mal
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zumindest hinsichtlich der enthaltenen Farbstoffe und/oder Farbpigmente identisch
zum vorangegangenen Aufbringen ist, wobei das Aufbringen zumindest an einer
Stelle der Oberflache des Werksttickes mehrfach erfolgt. Auf diese Weise kann eine
intensivere optische Veranderung der Werkstiickoberflache erreicht werden.
Besonders bevorzugt wird zwischen zwei Aufbringungsschritten eine Trocknung des
Werkstiicks bzw. der Flussigkeit durchgefiihrt.

Vorzugsweise wird der Schritt des Aufbringens der Flussigkeit zumindest einmal vor
dem mindestens teilweisen Aufbringen der Decksubstanz durchgefihrt. Auf diese
Weise kann die Oberfléche des Werkstiicks bereits vor dem Aufbringen der
Decksubstanz in Teilbereichen oder auch voliflachig durch die Flussigkeit verandert

werden,

Vorzugsweise wird vor dem Aufbringen der Flussigkeit ein Schritt durchgefiihrt, in dem
die Oberflache des Werkstiickes zumindest teilflachig, vorzugsweise vollflachig,
aufgeraut wird, wobei das Aufrauen vorzugsweise mechanisch und/oder chemisch
erfolgt. Das mechanische Aufrauen erfolgt vorzugsweise mit einer Reib- und/oder
Schleifvorrichtung. Das chemische Aufrauen erfolgt vorzugsweise mit einer
Chemikalie, die dazu ausgebildet ist, Bestandteile der Holzfasern oder auch ganze
Holzfasern aus dem Werkstiick zu I6sen. Dies erfolgt beispielsweise mittels Atzung.
Durch das Aufrauen wird vorteilhafterweise erreicht, dass die Aufnahmefahigkeit des
Werkstuicks, zumindest an dessen Oberflache, fir die Flussigkeit erhéht wird, so dass
die Flussigkeit bzw. darin enthaltene Bestandteile, z.B. Farbpigmente, leichter in das
Werkstlick eindringen kénnen.

Vorzugsweise erfolgt das mindestens teilweise Aufbringen der Decksubstanz mittels
Digitaldrucktechnik und/oder mittels analoger Drucktechnik. Unter Digitaldrucktechnik
sind bevorzugt Tintenstrahl- oder Digitaldruckképfe zu verstehen, die, besonders
bevorzugt, tiber die gesamte Breite des Werkstiicks angeordnet sein kénnen, um
méglichst die gesamte Oberfléche des Werkstiicks erreichen zu kénnen. Unter
analoger Drucktechnik ist vorzugsweise eine Druckwalze zu verstehen, die dazu
ausgebildet ist, die Decksubstanz durch Abrollen auf der Oberfliche des Werkstiickes
nach einem bestimmten Muster aufzutragen.
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So gelingt vorzugsweise ein Auftrag der hier zugrundeliegenden Decksubstanz
zwischen 1 g/m? und 10 g/m?, besonders bevorzugt zwischen 3 g/m? und 8 g/m2.

Vorzugsweise wird ein weiterer Schritt durchgefiihrt, in dem ein Entfernen zumindest
der Flussigkeit und/oder der Decksubstanz, von der Oberflache des Werkstlicks
erfolgt. Bei der entfernten Fliissigkeit handelt es sich vorzugsweise um Uberschissige
Flussigkeit, die nicht mehr von dem Werkstuick aufgenommen werden kann, da dieses
bereits gesattigt ist. Die Flussigkeit und/oder die Decksubstanz kdénnen/kann
vorzugsweise aktiv entfernt werden. Unter aktivem Entfernen kann insbesondere ein
mechanisches Entfernen der Decksubstanz und/oder der Flussigkeit mit einer Birste
und/oder mit einem Hobel und/oder mit einer Schleifvorrichtung verstanden werden.
Besonders bevorzugt wird dabei auch Material des Werkstiicks entfernt. Auch kann
darunter ein Erwarmen und/oder Verdampfen der Decksubstanz und/oder der
Flussigkeit verstanden werden. Hierzu kann vorzugsweise eine Warmequelle, wie z.B.
eine Heizung und/oder ein Geblase, das zur Abgabe von HeiBluft ausgebildet ist,
und/oder ein Infrarotstrahler verwendet werden.

Vorzugsweise erfolgt das Aufbringen der Flussigkeit auf die Oberflache des
Werkstuicks vollfléchig.

ErfindungsgemaR ist ferner eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
einem der vorangegangenen Anspriiche vorgesehen, aufweisend:

- eine Decksubstanzaufbringungseinheit, die dazu ausgebildet ist, eine
Decksubstanz mindestens teilweise auf die Oberflache des Werkstiicks aufzubringen,
wobei die Decksubstanz dazu ausgebildet ist, die Oberflache des Werkstiicks an den
Stellen an denen sie aufgebracht wurde, zu versiegeln:

- eine Flussigkeitsaufbringungseinheit, die dazu ausgebildet ist, eine Flussigkeit

auf die Oberflache des Werkstiicks aufzubringen, wobei die Fliissigkeit vorzugsweise

- eingefarbt ist und vorzugsweise Farbstoffe und/oder Farbpigmente enthalt und/oder

Eigenschaften einer Beize aufweist;
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- eine Steuereinheit, die dazu ausgebildet ist, die Vorrichtung entsprechend
anzusteuern, um eine Durchfiihrung des Verfahrens wie oben beschrieben zu
bewirken.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung ferner eine Fixierungseinheit auf, die dazu
ausgebildet ist, die Decksubstanz und/oder die Flussigkeit zu trocknen, wobei die
Fixierungseinheit hierzu vorzugsweise ein Geblase und/oder eine Warmequelle
und/oder eine UV-Strahlenquelle aufweist.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung ferner eine Vorbereitungseinheit auf, die dazu
ausgebildet ist, die Oberflache des Werkstiicks vorzubereiten, insbesondere
aufzurauen, wobei die Vorbereitungseinheit hierzu vorzugsweise eine Aufrauwalze
und/oder eine Schleifvorrichtung und/oder eine Abgabevorrichtung zur Abgabe einer
Aufrausubstanz, wie einer Schleifpaste, aufweist. Es kann auch eine
Sandstrahlvorrichtung oder Vergleichbares vorgesehen sein.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung ferner eine Vertreibereinheit auf, die dazu
ausgebildet ist, die Flussigkeit auf der Oberflache des Werkstiicks zu vertreiben,
wobei die Vertreibereinheit hierzu vorzugsweise eine Biirste aufweist.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung ferner eine Nachbearbeitungseinheit auf, die dazu
ausgebildet ist, das Werkstiick zumindest nach Auftrag der Decksubstanz und/oder
der FlUssigkeit nachzubearbeiten, wobei die Nachbearbeitungseinheit hierzu
vorzugsweise eine Schleif- und/oder Hobelvorrichtung aufweist.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung ferner eine Beschichtungseinheit auf, die dazu
ausgebildet ist, die Oberflache des Werkstiicks zu beschichten. Die Beschichtung
kann beispielsweise mit einer Versiegelungslackschicht erfolgen, die vorzugsweise in
einem letzten Arbeitsschritt auf das Werkstiick aufgebracht wird. Dazu weist die
Beschichtungseinheit vorzugsweise eine GieRvorrichtung auf, die dazu ausgebildet
ist, einen Lackvorhang auszubilden, durch den das Werkstiick gefuhrt wird. Alternativ
oder zusatzlich weist die Beschichtungseinheit eine Auftragsrolle auf, die an der
Oberflache des Werksttickes abrollt und dort den Lack auftragt. Alternativ oder
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zusatzlich weist die Beschichtungseinheit ein Tauchbecken auf, wobei das Werkstiick
zumindest teilweise zur Beschichtung mit Lack in dieses Tauchbecken getaucht wird,
Alternativ oder zusétzlich weist die Beschichtungseinheit Digitaldrucktechnik auf, die
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dazu ausgebildet ist, das Werksttick durch Aufbringen von Lack zu versiegeln.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung ferner eine Transporteinheit auf, die dazu
ausgebildet ist, das Werkstuick zumindest einigen der einzelnen Einheiten, wie sie
oben beschrieben wurden, zuzufiihren. Die Transporteinheit weist hierzu
vorzugsweise ein Transportband auf.

Vorzugsweise ist die Transporteinheit dazu ausgebildet, das Werkstiick zumindest
einer der einzelnen oben beschriebenen Einheiten zumindest ein weiteres Mal
zuzuftihren. Auf diese Weise kénnen mit einer einzigen Einheit Verfahrensschritte
mehrfach ausgefuhrt werden, ohne dass eine weitere Einheit fur denselben

Verfahrensschritt vorgesehen werden muss.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung mindestens eine der oben beschriebenen

Einheiten ein weiteres Mal auf. Auf diese Weise ist es méglich einen Verfahrensschritt

durch das Vorsehen einer weiteren Einheit, zu einem spéteren Zeitpunkt des
Verfahrens ein weiteres Mal auszufiihren.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der beigefiigten Zeichnungen naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1a bis 1c  eine Ausfithrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens,

Fig. 2a bis 2c  Mdglichkeiten, die Decksubstanz bzw. die Fliissigkeit aufzubringen,

und

Fig. 3 eine prinzipielle Vorrichtung zur Durchfilhrung des
erfindungsgemafen Verfahrens.
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Fig. 1a bis 1c zeigen eine erste Ausfuhrungsform des erfindungsgematen
Verfahrens.

In Fig. 1a ist ein Werkstiick 1 in der Seitenansicht gezeigt, das hier als plattenféormiges
Werkstick 1 ausgebildet ist. Das Werkstiick 1 enthalt zumindest in Teilbereichen der
Oberflache Echtholz oder Holzfasern.

Auf die nach oben zeigende Oberflache dieses Werkstlcks 1 wird eine Decksubstanz
3 aufgetragen. Der Auftrag der Decksubstanz 3 erfolgt dabei so, dass zumindest Teile
der Oberflache des Werkstlickes 1 von der Decksubstanz 3 bedeckt sind. Das
Ergebnis dieses Auftragens ist in Fig. 1b gezeigt. Dabei wirkt die Decksubstanz 3 auf
der Oberflache des Werkstlickes 1 als eine Versiegelung, so dass die Oberflache des
Werksttickes 1 an den Bereichen, an denen die Decksubstanz 3 aufgetragen wurde,
versiegelt ist. Die Oberflache ist somit fur den nachsten Arbeitsschritt maskiert, d.h. es
liegen Teilbereiche der Oberflache des Werkstiickes 1 nach wie vor frei.

In einem weiteren Schritt wird nun eine Flussigkeit 4 auf die Oberflache des
maskierten Werkstlickes 1 aufgebracht. Die Flussigkeit 4 kommt dabei nur mit den
freilegenden, also nicht maskierten, Bereichen der Oberflaiche des Werkstiickes 1 in
Kontakt. Die durch die Decksubstanz 3 versiegelten Bereiche der Oberflache des
Werkstlickes 1 kommen hingegen nicht mit der Fliissigkeit 4 in Kontakt. Dieses
Ergebnis ist in Fig. 1c gezeigt.

In einer alternativen Ausfihrungsform ist die Maskierung der Oberfléche des
Werksttickes 1 durch die Decksubstanz 3 nicht vollstandig gegeben (,Offenporigkeit®),
so dass die Fllssigkeit 4 an den maskierten Stellen teilweise durchdringen kann,
allerdings in der Menge reduziert ggti. den nicht maskierten Stellen.

Die Flussigkeit 4 ist dabei dazu ausgebildet, die Oberflache des Werkstiickes 1,
speziell in Wechselwirkung mit dem Echtholz bzw. mit den Holzfasern der Oberflache,
bei Kontakt zumindest optisch zu veréndern. Dabei tritt diese Wechselwirkung bzw.
optische Veranderung nur in den Flissigkeitswirkbereichen 2 auf, die sich ausgehend
von den Bereichen der Oberflache des Werkstiickes 1, die mit der Flussigkeit 4 in
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Kontakt sind, in das Werkstiick 1 hinein erstrecken. Auf diese Weise kann hier eine
optische Veranderung des Werkstiickes 1 als solches erzielt werden.

In einer alternativen Ausfiihrungsform kann auch in den anderen Bereichen der
Oberfléche (nicht an den Flussigkeitswirkbereichen 2) eine Wechselwirkung mit der

Flussigkeit 4 erfolgen, allerdings in einem ggil. den Stellen 2 reduzierten Mafe.

In einer speziellen Ausfiihrungsform dringt die Decksubstanz 3 ebenfalls teilweise in
das Werkstlick 1 ein.

Fig. 2a bis 2¢ zeigen alternative Méglichkeiten die in den Fig. 1a bis 1c gezeigten

Zwischenergebnisse zu erreichen.

Der Auftrag der Decksubstanz 3 erfolgt in der gezeigten Ausfiihrungsform in Form von
Tropfchen 3a, die hier mit einer gestrichelten Umrandung gekennzeichnet sind. Dies
kann beispielsweise unter Verwendung von Digitaldrucktechnik, wie beispielsweise
einem Digitaldruckkopf 11, erfolgen. So kann die Trépfchenabgabe, insbesondere
hinsichtlich Abgabevolumen der Trépchen 3a, aktiv beeinflusst werden. Die
Maskierung der Oberflache des Werkstiickes 1 durch die Decksubstanz ist somit
durch eine hohe Variabilitat der Maskierungsmuster gekennzeichnet. Die
Decksubstanz 3 ist hierbei beispielsweise als digital verdruckbare Tinte oder digital
verdruckbarer Lack ausgebildet.

Alternativ oder zusétzlich kann der Auftrag der Decksubstanz 3 auch mittels analoger
Drucktechnik erfolgen, wie in Fig. 2b gezeigt. Die Decksubstanz 3 kann dabei,
beispielsweise als Tinte oder Lack, mittels einer Auftragsrolle 12 auf die Oberflache
des Werkstlickes 1 aufgetragen werden. Die Auftragsrolle 12 rollt dabei auf der
Oberflache des Werkstlickes 1 ab und hinterldsst die Decksubstanz 3 auf der

Oberflache zu deren Maskierung.

Zusammenfassend kann also das Aufbringen der Decksubstanz bevorzugt mit
Drucktechniken erfolgen. Idealerweise, aber nicht zwingend, wird dabei fiir
komplexere Maskierungen Digitaldrucktechnik verwendet.
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Das Aufbringen der Flussigkeit 4 kann beispielsweise groR- bzw. vollflachig erfolgen.
In Fig. 2c¢ ist hier beispielhaft eine GieBvorrichtung 21 gezeigt, die einen Vorhang
bestehend aus der Flissigkeit 4 erzeugt, durch den das mit der Decksubstanz 3
maskierte Werkstiick 1 hindurchbeférdert wird. Die GieRvorrichtung 21 verfiigt dabei
Uber ein Reservoir in dem die Flussigkeit 4 gespeichert wird und aus dem diese,
beispielsweise mittels einer Pumpe oder wie dargestellt mittels einer Férderwalze, auf
die Oberflache des Werkstiickes 1 geférdert wird.

Eine weitere Méglichkeit (nicht gezeigt), die Flussigkeit 4 aufzubringen, kann durch ein
Tauchbecken realisiert werden, in das das Werkstiick 1 zumindest mit der maskierten
Oberflache getaucht wird.

In einer weiteren (nicht gezeigten) Ausflhrungsform wird die Flussigkeit 4 durch ein
Walzenauftragsverfahren auf die maskierte Oberflache aufgebracht.

Fig. 3 zeigt eine prinzipielle Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens.

Es ist eine Decksubstanzaufbringungseinheit 10 gezeigt, die dazu ausgebildet ist, die
Decksubstanz 3 auf ein Werkstiick 1, wie in den Figuren 1a bis 2c gezeigt,
aufzubringen. Dazu weist die Decksubstanzaufbringungseinheit 10 beispielsweise
einen Digitaldruckkopf 11, wie in Fig. 2a gezeigt, oder eine Auftragsrolle 12, wie in Fig.
2b gezeigt, auf.

Der Decksubstanzaufbringungseinheit 10 nachgelagert ist eine
Flussigkeitsaufbringungseinheit 20 vorgesehen, die dazu ausgebildet ist, die
Flussigkeit 4 auf die Oberflache des Werkstticks 1 aufzubringen. Dazu weist die
Flussigkeitsaufbringungseinheit 20 beispielsweise eine GieRvorrichtung 21, wie in Fig.
2c¢ gezeigt, oder ein Tauchbecken, oder eine Walzenauftragseinheit auf.

Ferner ist eine Fixierungseinheit 40 gezeigt, die zwischen der
Decksubstanzaufbringungseinheit 10 und der Flussigkeitsaufbringungseinheit 20
vorgesehen ist. Die Fixierungseinheit 40 ist dazu ausgebildet, eine Trocknung der
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Decksubstanz 3 durchzufiihren bevor die F lussigkeit 4 aufgebracht wird. Dazu weist
die Fixierungseinheit 40 beispielsweise einen Dusenkanal auf, der HeiRluft auf die
Oberfléche des Werkstiicks 1 bzw. auf die Decksubstanz 3 strémen lasst. Alternativ
oder zusatzlich kann auch eine Warmequelle in Form einer Infrarotstrahlungsquelle
oder einer Heizung vorgesehen sein, um die Decksubstanz 3 zu trocknen. Die
Fixierungseinheit 40 kann auch eine UV-Strahlenquelle aufweisen, um die
Decksubstanz auszuharten bzw. auf der Oberflache des Werkstlicks 1 zu fixieren.

Vor der Decksubstanzaufbringungseinheit 10 ist eine Vorbereitungseinheit 50
vorgesehen, die dazu ausgebildet ist, die Oberfldche des Werkstiicks 1 fur die
weiteren Verfahrensschritte vorzubereiten. So kann hier beispielsweise eine
Aufrauwalze oder eine Schleifvorrichtung vorgesehen sein, die zum mechanischen
Aufrauen der Oberflache des Werkstiicks 1 ausgebildet sind. Alternativ oder
zusétzlich kann hier auch eine Abgabevorrichtung vorgesehen sein, die dazu
ausgebildet ist, ein Aufraumittel, beispielsweise eine chemische Substanz wie eine
Séure, auf die Oberflache des Werkstiicks 1 aufzubringen. Dabei wird beispielsweise
in Wechselwirkung des Aufraumittels mit den Holzfasern des Werkstiicks 1 erreicht,
dass diese sich entsprechend verandern, dass die Oberflache des Werkstiicks 1 rauer
wird, so dass insbesondere eine Aufnahme der Flussigkeit 4 erleichtert wird.

Der Flussigkeitsaufbringungseinheit 20 ist eine Vertreibereinheit 60 nachgelagert, die
dazu ausgebildet ist, die Flussigkeit 4 auf der Oberflache des Werkstlicks 1 zu
vertreiben bzw. in die Oberflache des Werkstiicks 1 einzuarbeiten. Die
Vertreibereinheit 60 kann dies beispielsweise mechanisch durchfiihren. Hierzu weist
die Vertreibereinheit 60 beispielsweise eine Biirste oder Blrstenwalze auf, die mit der
Oberflache des Werkstiicks 1 in Kontakt tritt und in Relativbewegung dazu die
FlUssigkeit 4 vertreibt bzw. einarbeitet. Die Vertreibereinheit 60 kann auch in Form von
mehreren RotationsbUrsten (mit einer Achse senkrecht zur Oberflache des
Werkstiickes) ausgefilhrt sein. Auch weitere alternative Ausfuhrungsformen sind
denkbar.

Nach der Vertreibereinheit 60 ist eine Nachbearbeitungseinheit 70 vorgesehen, die

dazu ausgebildet ist, die Oberflache des Werkstiicks nachzubearbeiten. Dies kann
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beispielsweise mechanisch erfolgen. Hierzu kann eine Schleifvorrichtung vorgesehen
sein, die dazu ausgebildet ist, die Oberflache des Werkstlicks 1, insbesondere die
darauf befindliche Decksubstanz 3 und/oder Flussigkeit 4, zu entfernen. Dabei wird
vorzugsweise auch Material des Werkstiicks 1 selbst entfernt, um die optische
Veranderung des Werkstiicks 1, die sich durch die Flussigkeit 4 in tieferen Schichten

eingestellt hat, freizulegen.

Ferner kann eine Beschichtungseinheit 80 vorgesehen sein, die dazu ausgebildet ist,
die Oberflache des Werkstiicks 1 zu beschichten. Dies kann beispielsweise mit einem
Lack, der vollflachig aufgetragen wird, erfolgen, wobei dadurch vorzugsweise eine
Endversiegelung des Werkstiicks 1 vorgenommen wird, so dass die optisch
veranderte Oberflache des Werkstiicks 1 geschutzt ist. Der Lack zur Versiegelung ist
daher zumindest teilweise transparent. Als Materialien zur Versiegelung kénnen
sowohl Acrylathaltige UV-hértende Lacke, wie auch ®le oder Wachse verwendet
werden. Auch wasserbasierte Lacksysteme mit anschlieRender thermischer

Trocknung sind denkbar.

Samtliche hier aufgefiihrten Einheiten 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80 sind durch eine
Transporteinheit 90 miteinander verbunden und zwar so, dass das Werksttick 1 zu
den einzelnen Einheiten transportiert werden kann. Dazu weist die Transporteinheit 90
beispielsweise ein Transportband auf, wobei die Einheiten 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70,

80 an dem Transportband angeordnet sind.

Die Vorrichtung weist ferner eine Steuereinheit 30 auf, um die einzelnen Einheiten 10,
20, 30, 40, 50, 60, 70, 80 und die Transporteinheit 90 anzusteuern, so dass das
erfindungsgemaRe Verfahren mit der Vorrichtung durchgefiihrt werden kann. Dazu
weist die Steuereinheit 30 beispielsweise ein Steuermittel in Form eines Steuergerats
auf, das mittels Programmcode zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens
ausgebildet ist.

Die Fixierungseinheit 40, die Vorbereitungseinheit 50, die Vertreibereinheit 60, die
Nachbearbeitungseinheit 70, die Beschichtungseinheit 80 und die Transporteinheit 90
sind hierbei lediglich als optionale Einheiten zu verstehen, die auch weggelassen
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werden kénnen. Die so erhaltene Vorrichtung weist dann nur die
Decksubstanzaufbringungseinheit 10, die Flussigkeitsaufbringungseinheit 20 sowie
die Steuereinheit 30 auf. Auch bei einer solchen Vorrichtung ist die Durchfiihrung der
erfindungswesentlichen Verfahrensschritte méglich.

Eine Zuflihrung des Werkstiicks 1 zu den einzelnen Einheiten 10, 20, 30, 40, 50, 60,
70, 80 durch die Transporteinheit 90 ist ebenfalls nicht zwingend erforderlich, da auch
die Einheiten 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80 dazu ausgebildet sein kénnen, sich
beispielsweise zu dem Werkstiick 1 zu bewegen.

Auch ist die gezeigte Reihenfolge der Einheiten 10', 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80 nicht
zwingend nétig. Vielmehr kénnen hier auch andere Anordnungen vorgesehen sein.
Die Fixierungseinheit 40 kann beispielsweise hinter der
Flussigkeitsaufbringungseinheit 20 vorgesehen sein. Damit ist sie in der Lage nicht
nur die Decksubstanz 3 sondern auch die Flussigkeit 4, oder auch nur die Flissigkeit

4, zu fixieren, wie oben bereits erlautert.

Auch kann vor der Decksubstanzaufbringungseinheit 10 eine
Flussigkeitsaufbringungseinheit 20 vorgesehen sein, um die Flussigkeit 4 auch auf die
unmaskierte Oberflache des Werkstiicks 1 aufzubringen.

Ausloser fir die hier vorliegende Erfindung war die Uberraschende Erkenntnis, dass
Tinte, die auf Teilbereiche eines Werkstiicks aus Echtholz aufgebracht wurde,
anschlieRend als Decksubstanz gegeniiber einer Flissigkeit, hier einer Beize oder
einer pigmentierten Flussigkeit wirkt. Insbesondere war eine tiberraschend positive
Auswirkung der verdruckten Tinte, dass die Faserstruktur der darunter liegenden
Holzoberflache nicht komplett verloren gegangen ist. D.h., auch in den durch die Tinte
maskierten Bereichen der Oberfléche wurde die Holzstruktur durch ein teilweises
Eindringen der Beizflussigkeit deutlicher sichtbar, als vor dem Auftrag der Beize.
Damit wurde trotz der teilweisen Maskierung in der Gesamtheit der Oberflache die
Holzstruktur wesentlich deutlicher, was ein sehr erwlinschter Effekt war.
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Daher werden zum genaueren Verstandnis der Erfindung abschlieRend spezielle
Ausflhrungsformen der Erfindung unter Bezugnahme auf die zuvor erlauterten
Zeichnungen beschrieben, die diesem speziellen Anwendungsfall zuzurechnen sind.

In einer speziellen Ausfiihrungsform der Erfindung wird ein Werkstiick 1, dessen
Oberflache zumindest teilweise aus Echtholz besteht, einer Druckstation zugeflhrt,
worin die Oberflache des Werkstiicks 1 ganz oder teilweise mit einer Decksubstanz 3
in Form einer digital verdruckbaren Tinte bedruckt wird. AnschlieRend wird auf diese
bedruckte Oberflache eine pigmentierte Flussigkeit 4 aufgetragen, wobei die
pigmentierte Flussigkeit 4 insbesondere mit Bereichen in Kontakt kommt, die nicht mit
der Decksubstanz 3 bedruckt sind. Zwischen dem ersten Bedrucken mit der
Decksubstanz 3 und dem Auftrag der pigmentierten Flissigkeit 4 kann eine
Trocknung mittels HeiRluft, Infrarot und/oder Strahlenhartung erfolgen. Die nach der
méglichen Trocknung aufgetragene pigmentierte Flissigkeit 4 wird mit einer
Vertreiberbirste mechanisch in die Poren des Echtholzes der Oberflache des
Werkstiicks 1 eingebracht. AnschlieRend kann die so aufgetragene pigmentierte
Flussigkeit 4, die vorzugsweise beizende Eigenschaften aufweist, getrocknet werden.
In einem weiteren Schritt kann die so hergestellte Oberfléche des Werkstiicks 1 derart
geschliffen werden, dass die aufgedruckte Decksubstanz 3 wieder entfernt wird und
nur die tiefer in die Holzstruktur eingedrungenen Farbpigmente erhalten bleiben
wodurch auf diese Weise ein gedrucktes Bild entsteht.

In einer weiteren Ausfiihrungsform kann ein zweites Aufbringen einer Fliussigkeit 4
auch unter Verwendung einer Flussigkeit 4 in Form einer hochtransparenten Tinte

ohne jegliche Pigmente erfolgen.

In einer weiteren Ausfiihrungsform kann die pigmentierte Flussigkeit 4 an den Stellen,
an denen die Holzoberflache nicht mit der Decksubstanz 3 beauftragt ist, die
darunterliegende Holzoberflache nur teilweise abdecken, so dass durch eine
transparente Schicht die Holzporen, Astlécher und weitere Holzoptik weiterhin

erkennbar bleibt.
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Die Verfahrensschritte zum Farb- und Flussigkeitsauftrag werden mehrfach,
mindestens jedoch zweifach wiederholt, wobei die pigmentierte Flussigkeit 4 im
zweiten Auftragsschritt durch eine andere pigmentierte Flussigkeit 4 mit anderen
Farbpigmenten ausgetauscht werden, damit ein mehrfarbiges oder mindestens
zweifarbiges Bild entsteht.

In einer weiteren Ausfilhrungsform werden die Verfahrensschritte zum Farb- und
Flussigkeitsauftrag mehrfach, aber mindestens zweifach wiederholt, wobei die
pigmentierte Flussigkeit 4 die gleichen Farbpigmente wie die der davorliegenden
Verfahrensschritte enthalt und so an manchen Stellen durch doppelten Auftrag andere
Farbtdne erzielt werden kénnen.

Die Flussigkeit 4 hat als Beize in einer konkreten Ausfithrungsform einen Dampfdruck
bei 20°C von 23 hPA, eine Dichte bei 20°C von 1,01 g/cm?, eine kinematische
Viskositat bei 20°C von 12 s (nach DIN 5321 1/4). Ferner enthalt sie 1,8 % organische
Lésemittel, 92,7 % Wasser und der Festkdrpergehalt betréagt 5,4 %.

Die Decksubstanz 3 ist in einer konkreten Ausfiihrungsform als Himalia03™-Tinte
ausgebildet.

Diese weist eine Dichte bei 20°C von 1,09 g/cm?, eine Oberflachenspannung von 16
bis 39 Dynes/cm, eine kinematische Viskositat bei 20°C von 16 s (nach DIN 53211/4)
auf.

Das nominelle Volumen der Trépfchen 3a aus dieser Decksubstanz 3 liegt bei 6 bis 42
pL (unter Verwendung eines Druckkopfes Xaar GS6™). Je nach Arbeitsfenster kann
dieses Volumen auf 8 bis 56 pL gesteigert werden.

Hauptbestanteile sind: <40 wt% 2-(2-Ethoxyethoxy)-ethylenacrylat, <40 wt%
Trimethylolpropan, ethoxyliert, verestert mit Acrylsdure, <40 wt%
Dipentaerythritolhexaacrylat. Ferner sind keine organischen Lésemittel, kein Wasser,

kein Pigment- oder Farbstoffanteil enthalten.



10

15

19

Unter Anwendung von Digitaldrucktechnik gelingt ein Auftrag der Decksubstanz 3
(Dichte 1.09 g/L bei 20 °C) von 1.3 g/m? (Level1) bis 8.9 g/m? (Level7). Die
Levelangabe bezieht sich in diesem Fall auf eine Ansteuerung von Druckképfen in
einer digitalen Aufbringungsvorrichtung.

In einer speziellen Ausfihrung dringt auch die Decksubstanz 3 aufgrund der niedrigen
Viskositét (kinematische Viskositat 16 s, DIN 53211/4, 20 °C) und der ausgepragten

Kapillarwirkung der Holzfasern in das Holzsubtrat ein.

Der Siedebeginn der Decksubtanz 3 in liegt bei 101 °C und halt standardsgeman
keine UV-Initiatoren. Die Decksubtanz 3 ist jedoch kompatibel fUr eine Zugabe eines
UV-Initaitors und zur Photopolymerisation fahig.Bei einer vollstandig vernetzten
Decksubstanz liegt die Ritzharte nicht groRer als 3 N.



10

15

20

3a

10
11
12
20
21
30
40
50
60
70
80
90

20

BEZUGSZEICHENLISTE

Werkstlck
Flussigkeitswirkbereich
Decksubstanz

Trépfchen

Flussigkeit
Decksubstanzaufbringungseinheit
Digitaldruckkopf

Auftragsrolle
Flussigkeitsaufbringungseinheit
Giefdvorrichtung

Steuereinheit

Fixierungseinheit
Vorbereitungseinheit
Vertreibereinheit
Nachbearbeitungseinheit
Beschichtungseinheit
Transporteinheit
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ANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer dekorativen Oberflache auf einem Werkstiick
(1) mit folgenden Schritten:

- Zufuhren des Werkstiicks (1), dessen Oberflache zumindest in
Teilbereichen Holz oder Holzfasern aufweist, zu einer
Decksubstanzaufbringungseinheit (10) und/oder zu einer
Flussigkeitsaufbringungseinheit (20);

- mindestens teilweises Aufbringen einer Decksubstanz (3) auf die
Oberflache des Werkstiicks (1), wobei die Decksubstanz (3) dazu ausgebildet ist, die
Oberfléche des Werkstiicks (1) an den Stellen an denen sie aufgebracht wurde,
mindestens teilweise zu versiegeln, wobei die Decksubstanz (3) vorzugsweise digital
verdruckbar ausgebildet ist; und

- Aufbringen einer Flussigkeit (4) auf die Oberflache des Werkstiicks (1),
wobei die Flussigkeit (4) vorzugsweise eingefarbt ist und vorzugsweise Farbstoffe
und/oder Farbpigmente enthalt und/oder Eigenschaften einer Beize aufweist,

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei

nach dem Schritt des mindestens teilweisen Aufbringens der Decksubstanz (3)
ein Schritt der Trocknung der Decksubstanz (3) durchgefuhrt wird, und zwar
vorzugsweise mittels Warmezufuhr und/oder Strahlenhartung der Decksubstanz (3).

3. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei

nach dem Schritt des Aufbringens der Flussigkeit (4) ein weiterer Schritt
durchgefiihrt wird, in dem ein Vertreiben der FlUssigkeit (4) durchgefuihrt wird, indem
die Flussigkeit (4), vorzugsweise mechanisch, mit einer Vertreibereinheit (60) in die
Holzporen verteilt wird und so eine bessere Aufnahme der Flussigkeit (4) durch die
Oberfléche des Werkstiicks (1) gewshrleistet wird.

4, Verfahren nach einem der oben genannten Ansprliche, wobei
nach dem Schritt des Aufbringens der Flussigkeit (4) und/oder des Vertreibens
der FlUssigkeit (4) nach Anspruch 3 ein weiterer Schritt durchgeftihrt wird, durch den
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die Flussigkeit (4), vorzugsweise mittels Warmezufuhr und/oder Strahlenhartung,
getrocknet wird.

5. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei
ein weiterer Schritt durchgefiihrt wird, in dem die Decksubstanz (3),
vorzugsweise durch Schleifen der Oberfléache des Werkstticks (1), wieder entfernt

wird.

6. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei
das mindestens teilweise Aufbringen der Decksubstanz (3) unter Verwendung
einer zumindest teilweise transparenten Tinte, vorzugsweise unter Verwendung einer

hochtransparenten Tinte, die keine Pigmente aufweist, erfolgt.

7. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei

das mindestens teilweise Aufbringen der Decksubstanz (3) nach einer digitalen
Vorlage erfolgt, vorzugsweise derart, dass nach dem Auftragen der Flussigkeit (4)
diese nur in den nicht bedruckten Bereichen von der darunterliegenden
Holzoberflache des Werkstiicks (1) angenommen wird, oder in den bedruckten
Bereichen weniger stark angenommen wird, als in den nicht bedruckten Bereichen.

8. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei

die Flussigkeit (4) an den Stellen, an denen die Oberflache des Werkstiicks (1)
nicht mit der Decksubstanz (3) bedeckt ist, die darunterliegende Holzoberflache nicht
vollstandig farblich abdeckt

9. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei

die Flussigkeit (4) auf der gesamten Oberflache des Werkstiickes (1) die
Holzmaserung deutlicher optisch hervortreten lasst, wobei die entstehenden
Farbunterschiede zwischen den offenporigen und den geschlossenporigen Anteilen
der Holzoberflache (1) in den maskierten Bereichen gréRer als in den nicht-maskierten
Bereichen sind.

10.  Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei
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das mindestens teilweise Aufbringen der Decksubstanz (3) und/oder das
Aufbringen der Flussigkeit (4) auf die Oberflache des Werkstticks (1), zumindest ein
weiteres Mal ausgefiihrt werden/wird, wobei vorzugsweise die Flussigkeit (4) bei
einem zweiten Aufbringen gegen eine andere Flussigkeit mit einer anderen
Zusammensetzung hinsichtlich Farbstoffe und/oder Farbpigmente ausgetauscht wird.

11. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprliche, wobei

das Aufbringen der Flussigkeit (4) auf die Oberfliche des Werkstiicks M),
zumindest ein weiteres Mal ausgefthrt wird, und die Flussigkeit (4) dabei jedes Mal
zumindest hinsichtlich der enthaltenen Farbstoffe und/oder Farbpigmente identisch
zum vorangegangenen Aufbringen ist, wobei das Aufbringen zumindest an einer
Stelle der Oberfléche des Werkstiicks (1) mehrfach erfolgt.

12. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriche, wobei
der Schritt des Aufbringens der Fliissigkeit (4) auch zumindest einmal vor dem
mindestens teilweisen Aufbringen der Decksubstanz (3) durchgefuhrt wird.

13. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprliche, wobei
vor dem Aufbringen der Flussigkeit (4) ein Schritt durchgefiihrt wird, der die
Oberflache des Werkstiicks (1) zumindest teilflachig, vorzugsweise vollflachig, aufraut

wobei das Aufrauen vorzugsweise mechanisch und/oder chemisch erfolgt.

14. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei
das mindestens teilweise Aufbringen der Decksubstanz (3) mittels
Digitaldrucktechnik und/oder mittels analoger Drucktechnik erfolgt.

15. Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei
ein weiterer Schritt durchgefiihrt wird, in dem ein Entfernen der Flussigkeit (4)
und/oder der Decksubstanz (3) von der Oberflache des Werkstiicks (1) erfolgt.

16.  Verfahren nach einem der oben genannten Anspriiche, wobei
das Aufbringen der Flussigkeit (4) auf die Oberfliche des Werkstiicks (1)
vollflachig erfolgt.
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17.  Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der
vorangegangenen Anspriiche, aufweisend:

- eine Decksubstanzaufbringungseinheit (10), die dazu ausgebildet ist, eine
Decksubstanz (3) mindestens teilweise auf die Oberfliche des Werkstiicks (1)
aufzubringen, wobei die Decksubstanz (3) dazu ausgebildet ist, die Oberflache des
Werkstlicks (1) an den Stellen an denen sie aufgebracht wurde, zu versiegeln;

- eine Flussigkeitsaufbringungseinheit (20), die dazu ausgebildet ist, eine
Flussigkeit (4) auf die Oberflache des Werkstiicks (1) aufzubringen, wobei die
Flussigkeit (4) vorzugsweise eingefarbt ist und vorzugsweise Farbstoffe und/oder
Farbpigmente enthalt und/oder Eigenschaften einer Beize aufweist;

- eine Steuereinheit (30), die dazu ausgebildet ist, die Vorrichtung
entsprechend anzusteuern, um eine Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der

Anspriiche 1 bis 15 zu bewirken.

18.  Vorrichtung nach Anspruch 17, ferner aufweisend:

- eine Fixierungseinheit (40), die dazu ausgebildet ist, die Decksubstanz (3)
und/oder die Flussigkeit (4) zu trocknen, wobei die Fixierungseinheit (40) hierzu
vorzugsweise ein Geblase und/oder eine Warmequelle und/oder eine UV-
Strahlenquelle aufweist; und/oder

- eine Vorbereitungseinheit (50), die dazu ausgebildet ist, die Oberflache des
Werksticks (1) vorzubereiten, insbesondere aufzurauen, wobei die
Vorbereitungseinheit (50) hierzu vorzugsweise eine Aufrauwalze und/oder eine
Schleifvorrichtung und/oder eine Abgabevorrichtung zur Abgabe einer Aufrausubstanz
aufweist; und/oder

- eine Vertreibereinheit (60), die dazu ausgebildet ist, die Fliissigkeit (4) auf der
Oberflache des Werkstlicks (1) zu vertreiben, wobei die Vertreibereinheit (60) hierzu
vorzugsweise eine Birste aufweist; und/oder

- eine Nachbearbeitungseinheit (70), die dazu ausgebildet ist, das Werkstick
(1) zumindest nach Auftrag der Decksubstanz (3) und/oder der Flussigkeit (4)
nachzubearbeiten, wobei die Nachbearbeitungseinheit (70) hierzu vorzugsweise eine
Schleif- und/oder Hobelvorrichtung aufweist; und/oder
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- eine Beschichtungseinheit (80), die dazu ausgebildet ist, die Oberflache des
Werkstlicks (1) zu beschichten; und/oder

- eine Transporteinheit (90), die dazu ausgebildet ist, das Werkstick (1) den
einzelnen Einheiten (10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80) zuzufiihren, wobei die
Transporteinheit (90) hierzu vorzugsweise ein Transportband aufweist.

19.  Vorrichtung nach Anspruch 18, wobei

die Transporteinheit (90) dazu ausgebildet ist, das Werkstiick (1) zumindest
einer der einzelnen Einheiten (10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80) zumindest ein weiteres
Mal zuzufUihren.

20.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, wobei
die Vorrichtung mindestens eine der Einheiten (10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80)
ein weiteres Mal aufweist.
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ZUSAMMENFASSUNG

Verfahren zum Herstellen einer dekorativen Oberflache insbesondere eines
Holzwerkstiickes

Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer dekorativen Oberflache auf einem
Werkstlck (1) mit folgenden Schritten offenbart:

- Zufuhren des Werkstiicks (1), dessen Oberflache zumindest in
Teilbereichen Holz oder Holzfasern aufweist, zu einer
Decksubstanzaufbringungseinheit (10) und/oder zu einer
Flussigkeitsaufbringungseinheit (20);

- mindestens teilweises Aufbringen einer Decksubstanz (3) auf die
Oberflache des Werkstiicks (1), wobei die Decksubstanz (3) dazu ausgebildet ist, die
Oberflache des Werkstiicks (1) an den Stellen an denen sie aufgebracht wurde,
mindestens teilweise zu versiegeln, wobei die Decksubstanz (3) vorzugsweise digital
verdruckbar ausgebildet ist; und

- Aufbringen einer Flussigkeit (4) auf die Oberflache des Werkstucks (1),
wobei die Flussigkeit (4) vorzugsweise eingefarbt ist und vorzugsweise Farbstoffe
und/oder Farbpigmente enthalt und/oder Eigenschaften einer Beize aufweist.

Ferner wird eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens offenbart.
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