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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug und
ein Verfahren zum Herstellen eines Presswerkzeugs.
Das Presswerkzeug umfasst eine strukturierte
Pressoberflache.

[0002] Presswerkzeuge z.B. in Form von Pressble-
chen, Endlosbéandern oder Pragewalzen werden z.B.
in der holzverarbeitenden Industrie eingesetzt, um
z.B. Mébel, Laminate oder Paneele, also allgemein
Werkstlicke herzustellen. Die Werkstlicke werden
mit der Pressoberflache des Presswerkzeugs ver-
presst, sodass die Werkstlicke Oberflachen entspre-
chend der Pressoberflache erhalten.

[0003] Die WO 2009/062488 A2 offenbart ein Press-
blech mit einer strukturierten Pressoberflache. Die
strukturierte Pressoberflache umfasst eine Struktur,
die eine gebirgsahnliche Oberflache mit Talern und
Hohen aufweist. Mittels der Pressoberflache kann
ein als Werkstoffplatte ausgebildetes Werkstiick mit
einer strukturierten Oberflache hergestellt werden.
Die strukturierte Pressoberflache umfasst eine voll-
flachig ausgefiuhrte Chromschicht, welche beim Ver-
pressen an der Werkstoffplatte anliegt. Die struktu-
rierte Pressoberflache wird durch Tiefatzung
hergestellt.

[0004] Die WO 2015/036070 A1 offenbart ein Press-
werkzeug mit einer strukturierten Pressoberflache.
Anstelle mittels Tiefatzung wird die strukturierte
Pressoberflache durch Gbereinanderliegende Metall-
schichten hergestellt. Hierzu erfolgt wenigstens ein
einmaliges Auftragen einer Maske, um partielle
Bereiche abzudecken und zumindest ein einmaliges
Auftragen einer Metallschicht auf die nicht abgedeck-
ten Bereiche zum Aufbau der aus Erhebungen und
Vertiefungen bestehenden strukturierten Pressober-
flache. Diese beiden Verfahrensschritte werden so
oft wiederholt, bis eine gewlinschte Strukturtiefe der
strukturierten Pressoberflache erreicht ist. Die struk-
turierte Pressoberflache kann abschlieRend mit einer
Hartchromschicht versehen werden.

[0005] Die WO 03/016034 A1 offenbart ein weiteres
Pressblech mit einer strukturierten Pressoberflache.
Um den Verschleil® des Pressblechs zu reduzieren,
ist die strukturierte Pressoberflache mit einer
Beschichtung versehen, die aus Kohlenstoff mit dia-
mantahnlichen Schichten besteht und eine Oberfla-
chenharte tGber 1800 HV nach Vickers aufweist.

[0006] Die WO 2008/120058 A1 offenbart ein Press-
werkzeug, dessen Pressoberflache durch eine
Schicht gebildet ist, die aus einer Metallmatrix mit
darin eingebetteten Mineral- oder Keramikpartikeln
besteht.
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[0007] Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbes-
sertes Presswerkzeug mit einer strukturierten Press-
oberflache anzugeben.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird geldst durch
ein Presswerkzeug zum Herstellen eines Werk-
stlcks, aufweisend eine Pressoberflache, die eine
Struktur aus Erhebungen und Vertiefungen aufweist,
eine vollflachige Metallschicht, und eine auf der voll-
flachigen Metallschicht angeordnete partielle Metall-
schicht, wobei die partielle Metallschicht und von der
partiellen Metallschicht freien Bereiche der vollflachi-
gen Metallschicht die Pressoberflache bilden, in der
partiellen Metallschicht Mineralpartikel eingebettet
sind, und die partielle Metallschicht in vorbestimmten
Bereichen auf der vollflachigen Metallschicht ange-
ordnet ist. Die vollflachige Metallschicht und die par-
tielle Metallschicht werden insbesondere mit einem
galvanischen oder chemischen Verfahren herge-
stellt. Die vorbestimmten Bereiche der partiellen
Metallschicht sind vorzugsweise den Erhebungen
oder vorbestimmten Erhebungen der Pressoberfla-
che zugeordnet.

[0009] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen des erfindungsgemafien
Presswerkzeugs, aufweisend folgende Verfahrens-
schritte:

- Auftragen einer Maske auf die vollflachige
Metallschicht, sodass vorbestimmte Bereiche
der Metallschicht, die insbesondere den Erhe-
bungen oder vorbestimmten Erhebungen der
Pressoberflache zugeordnet sind, von der
Maske frei bleiben, und

- Auftragen einer weiteren Metallschicht auf die
vorbestimmten Bereiche der vollflachigen
Metallschicht unter Zugabe der Mineralpartikel
insbesondere mittels eines galvanischen oder
chemischen Verfahrens, um die auf der vollfla-
chigen Metallschicht angeordnete partielle
Metallschicht mit den darin eingebetteten Mine-
ralpartikeln zu erhalten.

[0010] Gegebenenfalls kann die Pressoberflache
gereinigt werden, um Rickstande der Maske zu ent-
fernen.

[0011] Das erfindungsgemafie Presswerkzeug ist
z.B. ein Endlosband, eine Pragewalze oder vorzugs-
weise ein Pressblech und umfasst die Pressoberfla-
che. Diese umfasst die Struktur aus den Erhebungen
und Vertiefungen, ist also eine strukturierte Press-
oberflache. Dadurch erhalt das Werkstlick eine struk-
turierte Oberflache entsprechend der Struktur der
Pressoberflache.

[0012] Das Werkstiick ist z.B. eine Werkstoffplatte.
Diese umfasst z.B. einen Trager, z.B. eine MDF-
Platte oder eine Spanplatte, die z.B. mit einem Harz
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oder Kunststoff beschichteten bzw. getrankten Tra-
ger z.B. in Form von Papier mittels des Presswerk-
zeugs verpresst wird. Die Werkstoffplatte kann auch
eine sogenannte Luxuridse Vinylfliese (LVT) sein.

[0013] Die Pressoberflache wird durch die vollfla-
chige Metallschicht und die partielle Metallschicht
gebildet, welche in den vorbestimmten Bereichen
auf der vollflachigen Metallschicht angeordnet ist.
Die vorbestimmten Bereiche sind insbesondere den
Erhebungen oder bestimmten Erhebungen der
Pressoberflache zugeordnet, d.h. die partielle Metall-
schicht befindet sich somit vorzugsweise im Wesent-
lichen nur auf den Erhebungen und nicht in den Ver-
tiefungen der Pressoberflache.

[0014] Wahrend der Herstellung des Werkstlicks
steht die Pressoberflache mit dem Werkstick in Kon-
takt und ist daher einem Verschleild ausgesetzt. Die-
ser Verschleil ist insbesondere in den Bereichen der
Erhéhungen, zumindest vorzugsweise in Bereich
bestimmter Erhéhungen besonders ausgepragt,
weshalb erfindungsgemal in die partielle Metall-
schicht die Mineralpartikel eingebettet sind. Dadurch
erhoht sich die Verschleildfestigkeit der partiellen
Metallschicht und somit die Verschleil¥festigkeit der
Pressoberflache zumindest in den vorbestimmten
Bereichen und somit vorzugsweise zumindest in
den Erhéhungen bzw. bestimmten Erhdhungen der
Pressoberflache zugeordneten Bereichen.

[0015] Minerale sind insbesondere in der Erdkruste
vorkommende, meist anorganische, homogene,
meist kristallisierte Substanzen. Die Mehrzahl der
heute bekannten und von der International Mineral-
ogical Association als eigenstandig anerkannten
Minerale sind anorganisch.

[0016] Die Mineralpartikel der partiellen Metall-
schicht weisen insbesondere eine Mohsharte von
wenigstens 8 auf.

[0017] Nach einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalen Presswerkzeugs weisen die Mineralparti-
kel eine Grélke im Nanometer oder Mikrometerbe-
reich auf. Dadurch kénnen die Mineralpartikel relativ
homogen in der Metallschicht eingebettet werden,
wodurch die partielle Metallschicht eine relativ homo-
gene Verschleillfestigkeit Uber ihre gesamte Oberfla-
che erhalt. Die Grolie der einzelnen Mineralpartikeln
kann unterschiedlich oder im Wesentlichen gleich
sein.

[0018] Die Mineralpartikel weisen vorzugsweise
einen Volumenanteil von wenigstens 50% bezogen
auf das Volumen der partiellen Metallschicht mit
darin eingebetteten Mineralpartikeln auf. Aufgrund
der Grole, des Volumenanteils und der Art der Mine-
rale der Mineralpartikel kann der gewlnschte Harte-
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grad bzw. die Verschleilfestigkeit der partiellen
Metallschicht eingestellt werden.

[0019] Die Mineralpartikel sind insbesondere Dia-
mantpartikel. Die Diamantpartikel sind insbesondere
Industriediamantpartikel, d.h. die Diamant- bzw. all-
gemein die Mineralpartikel kdnnen kunstlich herge-
stellt werden. Jedoch sind insbesondere die Minerale
Siliziumcarbid, Bornnitrid, Borcarbid, Aluminiumoxid
und Titanoxid als Mineralpartikel auch verwendbar.

[0020] Die Mineralpartikel sind z.B. als Mineralpul-
ver, insbesondere als Diamantpulver und vorzugs-
weise als Industriediamantpulver ausgebildet.

Das Presswerkzeug kann insbesondere in Abhan-
gigkeit von der Struktur der strukturierten Pressober-
flache zugeordneten Bilddaten hergestellt werden.
Vorzugsweise wird die Maske in Abhangigkeit von
diesen Bilddaten, die der Struktur der strukturierten
Pressoberflache zugeordnet sind, aufgetragen.

[0021] Die Pressoberflache ist insbesondere einem
natirlichen Werkstoff, wie z.B. Holz oder Stein zuge-
ordnet. Um die Struktur der Pressoberflache zu
erhalten, kann es vorgesehen sein, dass eine Vor-
lage, z. B. ein Stlick Holz oder ein Stein gescannt
wird, um Bilddaten zu erhalten. Diese Bilddaten
umfassen insbesondere eine Information Uber die
Struktur, die die Pressoberflache aufweisen soll.

[0022] Die aufgrund des Scannens erhaltenen Bild-
daten konnen z.B. manuell Uberarbeitet werden, um
die der Struktur der Pressoberflache zugeordneten
Bilddaten zu erhalten.

[0023] Die vollflachige und die partielle Metall-
schichten werden vorzugsweise mit einem galvani-
schen oder chemischen Verfahren hergestellt. Wird
die partielle Metallschicht unter Zugabe der Mineral-
partikel durch galvanisches Abscheiden erzeugt, so
ist diese insbesondere eine partielle metallische Dis-
persionsschicht, in der die Mineralpartikel eingebet-
tet sind.

[0024] Um die partielle Metallschicht mit darin einge-
betteten Mineralpartikeln relativ umweltfreundlich
herzustellen, ist vorzugsweise die partielle Metall-
schicht eine chromfreie Metallschicht. Die chromfreie
partielle Metallschicht ist insbesondere eine partielle
Nickelschicht.

[0025] Die voliflachige Metallschicht ist ebenfalls
vorzugsweise chromfrei und insbesondere eine voll-
flachige Nickelschicht.

[0026] Die vollflachige Metallschicht kann vor dem
Auftragen der weiteren Metallschicht bzw. partiellen
Metallschicht behandelt werden. Dieses Behandeln
kann ein mechanisches Behandeln und/oder ein gal-
vanisches und/oder ein chemisches Behandeln der
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vollflachigen Metallschicht umfassen und/oder das
Behandeln der vollflachigen Metallschicht kann mit
einem Laser erfolgen. Das Behandeln der vollflachi-
gen Metallschicht kann auch eine thermische
Behandlung, z.B. ein Tempern der vollflachigen
Metallschicht sein, um diese z.B. zu harten. Handelt
es sich bei der vollflachigen Metallschicht um eine
vollflachige Nickelschicht, so kann durch das thermi-
sche Behandeln diese eine Harte von ca. 1100
Vickers oder mehr aufweisen.

[0027] Die partielle Metallschicht kann zusatzlich
behandelt werden. Dieses Behandeln kann ein
mechanisches Behandeln und/oder ein galvanisches
und/oder ein chemisches Behandeln der partiellen
Metallschicht umfassen und/oder das Behandeln
der partiellen Metallschicht kann mit einem Laser
erfolgen. Das Behandeln der partiellen Metallschicht
kann auch eine thermische Behandlung, z.B. ein
Tempern der partiellen Metallschicht sein, um diese
z.B. zusatzlich zu harten.

[0028] Die vollflachige Metallschicht und die par-
tielle Metallschicht weisen jeweils einen Glanzgrad
auf. Vorzugsweise unterscheiden sich die Glanz-
grade der vollflachigen Metallschicht und der partie-
llen Metallschicht voneinander, sodass die Oberfla-
che des mit dem Presswerkzeug hergestellten
Werkstlicks ebenfalls Bereiche unterschiedlicher
Glanzgrade aufweist.

[0029] Um die Pressoberflache zusatzlich zu harten,
kénnen in der vollflachigen Metallschicht weitere
Mineralpartikel eingebettet sein.

[0030] Die weiteren Mineralpartikel sind insbeson-
dere weitere Diamantpartikel. Die weiteren Diamant-
partikel sind insbesondere weitere Industriediamant-
partikel, d.h. die Diamant- bzw. allgemein die
Mineralpartikel konnen kinstlich hergestellt werden

[0031] Die Mineralpartikel und die weiteren Mineral-
partikel kénnen dieselbe Grole, denselben Volu-
menanteil bezogen auf das Volumen ihrer Metall-
schicht und/oder dieselbe Art von Mineralen
aufweisen.

[0032] Das Material der partiellen Metallschicht und
der vollflachigen Metallschicht kann dasselbe sein
oder sich unterscheiden.

[0033] GemalR einer Variante des erfindungsgema-
Ren Presswerkzeugs umfasst dieses eine Grund-
struktur aus mehreren Ubereinanderliegenden
Grundmetallschichten, auf der die vollflachige Metall-
schicht angeordnet ist. In die Ubereinanderliegenden
Grundmetallschichten der Grundstruktur kdnnen
ebenfalls Mineralpartikel eingebettet sein. Dadurch
erhoht sich die Verschleil’festigkeit des gesamten
Presswerkzeugs. Die Grundmetallschichten sind
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vorzugsweis chromfrei, insbesondere Grundnickel-
schichten.

[0034] Die Mineralpartikel der Grundmetallschich-
ten kénnen dieselbe Grofie, denselben Volumenan-
teil bezogen auf das Volumen der Grundmetall-
schichten und/oder dieselbe Art von Mineralien
aufweisen wie die Mineralpartikel der Metallschicht.

[0035] Das Material der Grundmetallschichten kann
dasselbe sein wie das der Metallschicht oder kann
sich von diesem unterscheiden.

[0036] Diese Variante des erfindungsgemalen
Presswerkzeugs umfasst bei dessen Herstellung
vorzugsweise ein zumindest einmaliges Auftragen
einer weiteren Maske auf eine Grundmetallschicht,
um Bereiche abzudecken, zumindest ein einmaliges
Auftragen einer weiteren Grundmetallschicht auf die
von der weiteren Maske nicht abgedeckten Bereiche,
und Wiederholen dieser Schritte, bis die Grundstruk-
tur entstanden ist. AnschlieRend wird die vollflachige
Metallschicht auf die Grundstruktur angeordnet,
gegebenenfalls unter Zugabe der weiteren Mineral-
partikel. Diese Art der Herstellung der Grundstruktur
kann ohne ein Atzen erfolgen, wodurch eine relativ
umweltvertragliche Herstellung ermdglicht wird.

[0037] Die Grundstruktur kann vor dem Anordnen
der vollflachigen Metallschicht behandelt werden,
um z.B. die Struktur der Grundstruktur zu modifizie-
ren. Dieses Behandeln kann ein mechanisches
Behandeln und/oder ein galvanisches und/oder ein
chemisches Behandeln der Grundstruktur umfassen
und/oder das Behandeln der Grundstruktur kann mit
einem Laser erfolgen. Das Behandeln der Grund-
struktur kann auch eine thermische Behandlung,
z.B. ein Tempern sein, um diese z.B. zu harten.

[0038] Insbesondere kann es vorgesehen sein,
dass jede der Grundmetallschichten thermisch
behandelt, z.B. getempert wird, bevor die darauffol-
gende  Grundmetallschicht aufgetragen  wird.
Dadurch kann die Harte der gesamten Grundstruktur
erhoht werden.

[0039] Das Auftragen der weiteren Maske und der
Grundmetallschichten erfolgt insbesondere in
Abhangigkeit von den der Struktur der strukturierten
Pressoberflache zugeordneten Bilddaten.

[0040] Die Pressoberflache kann z.B. durch eine
mechanische oder chemische Nachbehandlung ver-
andert bzw. an bestimmte Wiinsche angepasst wer-
den.

[0041] Ein Ausfiuhrungsbeispiel der Erfindung ist
exemplarisch in den beigefiigten schematischen
Figuren dargestellt. Es zeigen:
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Fig. 1 ein Pressblech mit einer Pressoberflache
in einer perspektivischen Darstellung,

Fig. 2 einen Ausschnitt einer Seitenansicht des
Pressblechs in geschnittener Darstellung, und

Fig. 3 ein Zwischenstadium des Pressblechs
wahrend seiner Herstellung.

[0042] Die Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen
Darstellung ein Pressblech 1 mit einer Pressoberfla-
che 2 als Beispiel eines Presswerkzeugs. Die Fig. 2
zeigt in geschnittener Darstellung einen Ausschnitt
einer Seitenansicht des Pressblechs 1.

[0043] Die Pressoberflache 2 umfasst eine Struktur
aus Vertiefungen 3 und Erhebungen 4 und ist z.B.
einer Holzmaserung zugeordnet.

[0044] Mit dem Pressblech 1 kann ein Werkstlck,
z.B. eine Werkstoffplatte, beispielsweise ein Lami-
nat, durch Verpressen hergestellt werden. Nach
dem Verpressen weist das Werkstlick eine der Struk-
tur der Pressoberflache 2 entsprechend strukturierte
Oberflache auf.

[0045] Im Falle des vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiels umfasst das Pressblech 1 eine Grundstruktur
10 eine auf der Grundstruktur 10 angeordnete voll-
flachige Metallschicht 11 und eine auf der vollflachi-
gen Metallschicht 11 angeordnet partielle Metall-
schicht 12. Die partielle Metallschicht 12 und die
Bereiche der vollflachigen Metallschicht 11 frei von
der partiellen Metallschicht 12 bilden die Pressober-
flache 2.

[0046] Die partielle Metallschicht 12 ist in vorbe-
stimmten Bereichen 13 auf der vollflachigen Metall-
schicht 11, die den Erhebungen 4 oder bestimmten
Erhebungen 4 zugeordnet sind, angeordnet, d.h. die
partielle Metallschicht 12 befindet sich somit im
Wesentlichen nur auf Erhebungen 4 und nicht in
den Vertiefungen 3 der Pressoberflache 2.

[0047] In der partiellen Metallschicht 12 sind Mine-
ralpartikel 14 eingebettet. Die Mineralpartikel 14 wei-
sen insbesondere eine Mohshéarte von wenigstens 8
und eine GroRe im Nanometer oder Mikrometerbe-
reich auf. Der Volumenanteil der Mineralpartikel 14
ist vorzugsweise wenigstens 50% bezogen auf das
Volumen der partiellen Metallschicht 12 mit darin ein-
gebetteten Mineralpartikeln 14.

[0048] Im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiels sind die Mineralpartikel 14 Diamantpartikel
und die partielle Metallschicht 12 ist chromfrei. Insbe-
sondere ist die partielle Metallschicht 12 eine par-
tielle Nickelschicht.

[0049] Im Falle des vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiels wurde die partielle Metallschicht 12 durch ein
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chemisches oder galvanisches Verfahren hergestellt,
indem auf die vollflachige Metallschicht 11 eine in der
Fig. 3 gezeigte Maske 30 partiell aufgetragen wurde,
sodass die vorbestimmte Bereiche 13 der vollflachi-
gen Metallschicht 11, die die den Erhebungen 4
zugeordnet sind, von der Maske 30 frei bleiben.
AnschlieRend wurde eine weitere Metallschicht auf
die vorbestimmten Bereiche 13 der vollflachigen
Metallschicht 11 unter Zugabe der Mineralpartikel
14 mittels des galvanischen oder chemischen Ver-
fahrens aufgetragen, um die auf der vollflachigen
Metallschicht 11 angeordnete partielle Metallschicht
12 mit den darin eingebetteten Mineralpartikeln 14 zu
erhalten.

[0050] Gegebenenfalls kann die Pressoberflache 2
gereinigt werden, um Rickstande der Maske 30 zu
entfernen.

[0051] Die Pressoberflache 2 ist im Falle des vorlie-
genden Ausfihrungsbeispiels einer Holzoberflache
zugeordnet. Um die Struktur der Pressoberflache 2
zu erhalten, kann es vorgesehen sein, dass eine Vor-
lage, z. B. eine Holzoberflache gescannt wird, um
Bilddaten zu erhalten. Diese Bilddaten umfassen ins-
besondere eine Information tber die Struktur, die die
Pressoberflache 2 aufweisen soll. Die aufgrund des
Scannens erhaltenen Bilddaten kénnen z.B. manuell
Uberarbeitet werden, um der Struktur der Pressober-
flache 2 zugeordnete Bilddaten zu erhalten.

[0052] Das Auftragen der Maske 30 und der weite-
ren Metallschicht auf die vorbestimmten Bereiche 13
frei von der Maske 30 erfolgt im Falle des vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiels in Abhangigkeit von den
der Struktur der Pressoberfliche 2 zugeordneten
Bilddaten.

[0053] Im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiels sind in der vollflachigen Metallschicht 11 wei-
tere Mineralpartikel 15 eingebettet. Die weiteren
Mineralpartikel 15 sind vorzugsweise Diamantparti-
kel. Die vollflachige Metallschicht 11 ist insbesondere
eine vollflachige Nickelschicht.

[0054] Die vollflachige Metallschicht 11 kann vor
dem Auftragen der weiteren Metallschicht bzw. par-
tiellen Metallschicht 12 behandelt werden. Dieses
Behandeln kann ein mechanisches Behandeln
und/oder ein galvanisches und/oder ein chemisches
Behandeln der vollflachigen Metallschicht 11 umfas-
sen und/oder das Behandeln der vollflachigen
Metallschicht 11 kann mit einem Laser erfolgen.
Das Behandeln der vollflachigen Metallschicht 11
kann auch eine thermische Behandlung, z.B. ein
Tempern der vollflachigen Metallschicht 11 sein.

[0055] Die partielle Metallschicht 12 kann zusatzlich
behandelt werden. Dieses Behandeln kann ein
mechanisches Behandeln und/oder ein galvanisches
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und/oder ein chemisches Behandeln der partiellen
Metallschicht 12 umfassen und/oder das Behandeln
der partiellen Metallschicht 12 kann mit einem Laser
erfolgen. Das Behandeln der partiellen Metallschicht
12 kann auch eine thermische Behandlung, z.B. ein
Tempern der partiellen Metallschicht 12 sein.

[0056] Die vollflachige Metallschicht 11 und die par-
tielle Metallschicht 12 weisen jeweils einen Glanz-
grad auf. Im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiels unterscheiden sich die Glanzgrade der
vollflachigen Metallschicht 11 und der partiellen
Metallschicht 12 voneinander, sodass die Oberflache
des mit dem Pressblech 1 hergestellten Werkstlicks
ebenfalls Bereiche unterschiedlicher Glanzgrade
aufweist.

[0057] Im Falle des vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiels umfasst das Pressblech 1 eine Grundstruktur
10 aus mehreren Ubereinanderliegenden Grundme-
tallschichten 16, auf der die vollflachige Metallschicht
11 angeordnet ist. In die Ubereinanderliegenden
Grundmetallschichten 16 sind im Falle des vorliegen-
den Ausflihrungsbeispiels ebenfalls Mineralpartikel
17 eingebettet.

[0058] Die Grundstruktur 10 wurde im Falle des vor-
liegenden Ausflihrungsbeispiels mit einem galvani-
schen oder chemischen Verfahren hergestellt,
indem zumindest einmalig eine weitere Maske auf
eine Grundmetallschicht 16 aufgetragen wurde, um
Bereiche abzudecken, indem zumindest einmalig
eine weitere Grundmetallschicht 16 unter Zugabe
der Mineralpartikel 17 auf die von der weiteren
Maske nicht abgedeckten Bereiche aufgetragen
wurde, und diese Schritte so oft wiederholt wurden,
bis die Grundstruktur 10 entstanden ist. Anschlie-
Rend wurde die vollflaichige Metallschicht 11 unter
Zugabe der weiteren Mineralpartikel 15 auf die
Grundstruktur 10 mittels eines chemischen oder gal-
vanischen Verfahrens aufgetragen.

[0059] Die Grundstruktur 10 kann vor dem Anord-
nen der vollflachigen Metallschicht 11 behandelt wer-
den, um z.B. die Struktur der Grundstruktur 10 zu
modifizieren. Dieses Behandeln kann ein mechani-
sches Behandeln und/oder ein galvanisches und/o-
der ein chemisches Behandeln der Grundstruktur
10 umfassen und/oder das Behandeln der Grund-
struktur 10 kann mit einem Laser erfolgen. Das
Behandeln der Grundstruktur 10 kann auch eine
thermische Behandlung, z.B. ein Tempern sein.
Jede der Grundmetallschichten 16 kann thermisch
behandelt, z.B. getempert werden.

[0060] Das Auftragen der weiteren Maske und der
Grundmetallschichten 16 erfolgt im Falle des vorlie-
gende Ausflhrungsbeispiels in Abhangigkeit von
den der Struktur der Pressoberflache 2 zugeordne-
ten Bilddaten.
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[0061] Im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbei-
spiels umfasst das Pressblech 1 einen Grundtrager,
insbesondere eine Grundtragerplatte 18 z.B. aus
Metall, insbesondere aus Stahl, auf dem die Grund-
struktur 10 angeordnet ist.

Patentanspriiche

1. Presswerkzeug zum Herstellen eines Werk-
stlicks, aufweisend eine Pressoberflache (2), die
eine Struktur aus Erhebungen (4) und Vertiefungen
(3) aufweist, eine vollflachige Metallschicht (11), und
eine auf der vollflachigen Metallschicht (11) ange-
ordnete partielle Metallschicht (12), wobei die par-
tielle Metallschicht (12) und von der partiellen
Metallschicht (12) freien Bereiche der vollflachigen
Metallschicht (11) die Pressoberflache (2) bilden, in
der partiellen Metallschicht (12) Mineralpartikel (14)
eingebettet sind, und die partielle Metallschicht (12)
in vorbestimmten Bereichen (13), die insbesondere
den Erhebungen (4) oder vorbestimmten Erhebun-
gen (4) der Pressoberflache (2) zugeordnet sind,
auf der vollflachigen Metallschicht (11) angeordnet
ist.

2. Presswerkzeug nach Anspruch 1, wobei die
vollflachige Metallschicht (11) einen Glanzgrad und
die partielle Metallschicht (12) einen vom Glanzgrad
der vollflachigen Metallschicht (11) verschiedenen
Glanzgrad aufweist.

3. Presswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
wobei in der vollflachigen Metallschicht (11) weitere
Mineralpartikel (17) eingebettet sind.

4. Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 3, aufweisend eine Grundstruktur (10) aus meh-
reren Ubereinanderliegenden Grundmetallschichten
(16), in die Mineralpartikel (17) eingebettet sind
und auf der die vollflachige Metallschicht (11) ange-
ordnet ist.

5. Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1
bis 4, wobei die partielle Metallschicht (12) mit darin
eingebetteten Mineralpartikeln (14) eine chromfreie
partielle Metallschicht, insbesondere eine Nickel-
schicht ist, und/oder die partielle Metallschicht (12)
thermisch behandelt ist, um deren Harte zu erho-
hen, und/oder die vollflachige Metallschicht (11)
thermisch behandelt ist/sind, um deren Harte zu
erhdhen.

6. Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1
bis 5, wobei die Mineralpartikel (14) eine Mohsharte
von wenigstens 8 aufweisen, und/oder Diamantpar-
tikel sind, und/oder eine GréRRe im Nanometer oder
Mikrometerbereich aufweisen und/oder einen Volu-
menanteil von wenigstens 50% bezogen auf das
Volumen der partiellen Metallschicht (11) mit darin
eingebetteten Mineralpartikeln (14) aufweisen.
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7. Verfahren zum Herstellen eines Presswerk-
zeugs nach einem der Anspriche 1 bis 6, aufwei-
send folgende Verfahrensschritte:

- Auftragen einer Maske (30) auf die vollflachige
Metallschicht (11), sodass vorbestimmte Bereiche
(13) der Metallschicht (11), die insbesondere den
Erhebungen (4) oder vorbestimmten Erhebungen
(4) der Pressoberflache (2) zugeordnet sind, von
der Maske (30) frei bleiben, und

- Auftragen einer weiteren Metallschicht auf die vor-
bestimmten Bereiche (13) der vollflachigen Metall-
schicht (11) unter Zugabe der Mineralpartikel (14)
insbesondere mittels eines galvanischen oder che-
mischen Verfahrens, um die auf der vollflachigen
Metallschicht (11) angeordnete partielle Metall-
schicht (12) mit den darin eingebetteten Mineralpar-
tikeln (14) zu erhalten.

8. \Verfahren nach Anspruch 7, aufweisend Auf-
tragen der Maske (30) und der weiteren Metall-
schicht in Abhangigkeit von Bilddaten, die der Struk-
tur der Pressoberflache (2) zugeordnet sind,
und/oder thermisches Behandeln der partiellen
Metallschicht (12), um deren Harte zu erhdhen,
und/oder thermisches Behandeln der vollflachigen
Metallschicht (11), um deren Harte zu erhdhen.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, bei dem
das Presswerkzeug eine Grundstruktur (10) aus
mehreren  Ubereinanderliegenden  Grundmetall-
schichten (16) aufweist, in der Mineralpartikel (17)
eingebettet sind und auf der die vollflachige Metall-
schicht (11) angeordnet ist, aufweisend folgende
Verfahrensschritte:

- zumindest einmaliges Auftragen einer weiteren
Maske auf eine Grundmetallschicht (16), um Berei-
che abzudecken, zumindest einmaliges Auftragen
einer weiteren Grundmetallschicht (16) auf die von
der Maske nicht abgedeckten Bereiche insbeson-
dere unter Zugabe von Mineralpartikeln (17), und
Wiederholen dieser Schritte, bis die Grundstruktur
(10) fertig ist, und

- Auftragen der vollflachigen Metallschicht (11) auf
die Grundstruktur (10).

10. Verfahren nach Anspruch 9, aufweisend Auf-
tragen der weiteren Maske und der Grundmetall-
schichten (16) in Abhangigkeit von Bilddaten, die
der Struktur der Pressoberflache (2) zugeordnet
sind.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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9/9 Das Dokument wurde durch die Firma Luminess hergestellt.
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