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(57) Hauptanspruch: Werkstoffplatte (1) mit zumindest einer
strukturierten Oberflachenseite, insbesondere eine Oberfla-
che (2) mit einer Holzpore, wobei erhabene und tief liegende
Bereiche ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pragung der Oberflache (2) durch ein Pressblech oder
Endlosband erfolgt, welches vollflachig einen ersten Glanz-
grad aufweist und in weiteren Arbeitsschritten in mehreren
ausgewahlten Bereichen weitere unterschiedliche Glanzgra-
de erhalten hat, wobei die Glanzgrade durch eine metalli-
sche Beschichtung, eine mechanische und/oder chemische
Nachbehandlung herstellbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkstoffplatte mit
zumindest einer strukturierten Oberflachenseite, ins-
besondere eine Oberfliche mit einer Holzpore, wo-
bei erhabene und tief liegende Bereiche ausgebildet
sind.

[0002] Werkstoffplatten werden in vielfaltiger Form
bendbtigt, beispielsweise zur Herstellung von Boden-
belegen in Form von Paneelen, aber ebenso zur
Herstellung von Mdbeln, Wandverkleidungen, Tur-
rahmen und TUrblatter. Zur individuellen Verwendung
der Werkstoffplatten, welche auf die entsprechenden
Grolken zugeschnitten werden, besteht im Weiteren
das Bedirfnis, dass diese entsprechend den Kun-
denwiinschen strukturierte Oberflachen aufweisen.
Hierbei kann es sich beispielsweise um eine Holzpo-
re oder eine grafische Strukturierung handeln. Soweit
kein natirlich gewachsener Holzwerkstoff eingesetzt
werden soll, besteht die Méglichkeit, eine Werkstoff-
platte einzusetzen, die zumindest zu einer der beiden
Seiten ein entsprechendes Dekor und eine Struktu-
rierung aufweist.

[0003] Die Werkstoffplatten werden vorzugsweise
aus einem faserartigen Material als Substratschicht
im Kernbereich hergestellt und mit einer definierten
Folge von Papier- oder Non-Woven-Schichten be-
legt, wobei die einzelnen Schichten mit einem Amino-
harz, zum Beispiel Melaninformaldehydharz getrankt
und in einer Presse unter Warmeeinfluss ausgehéartet
werden. Beim Pressen unter Hitze und Druck hartet
der Aufbau zu einer Aminoharzschicht aus und ver-
bindet die einzelnen Lagen mit der Substratschicht,
sodass eine sehr stabile Werkstoffplatte mit entspre-
chend gestalteter Oberflache entsteht.

[0004] Je nach Verwendungszweck besteht dartiber
hinaus die Mdglichkeit, dass die oberste Schicht als
Overlaypapier mit abriebfesten Partikeln dotiert ist.
Hierdurch wird die Abriebfestigkeit der hergestellten
Werkstoffplatten deutlich erhéht, beispielsweise im
Fullbodenbereich. Hierzu ist es Ublich, Partikel aus
Korund, bereits abgebundenem Melanim oder aus
Glas in eine der obersten Schichten einzubringen,
um die darunter befindlichen Schichten, insbesonde-
re die Dekorschicht, gegenlber Abnutzung zu schiit-
zen.

[0005] Die Vorgehensweise bei der Herstellung der
Holzwerkstoffplatten besteht darin, die Harzfilme de-
ckungskonform auf die Substratschicht aufzulegen,
um anschlieBend unter Druck und Temperatur in hy-
draulischen Heizpressanlagen die Werkstoffplatte zu
verpressen. Wahrend des Pressvorganges wird un-
ter Druck und Temperatur der Harzfilm flissig und
es findet eine Polykondensation statt. Die Presszeit
und Temperatur bestimmen den Vernetzungsgrad
der Harze und deren Oberflaichenqualitdt. Nach Ab-
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lauf der Presszeit hat das Harz den gewlnschten
Vernetzungsgrad erreicht und befindet sich in einer
festen Phase. Bei diesem Vorgang nimmt die Harzo-
berflache aufgrund der Oberflachenstruktur des Pra-
gewerkzeuges die gewlinschte naturgetreue Ober-
flache an. Als Beschichtungsmaterial werden Duro-
plastharze eingesetzt, beispielsweise Melamin-, Phe-
nol- oder Melamin-/Harnstoffharze. Zur Oberflachen-
gestaltung wird hierzu ein strukturiertes metallisches
Pressblech, vorzugsweise ein Stahlblech, als Pra-
gewerkzeug eingesetzt. Um die Verschleifestigkeit
und Trenneigenschaften der Metalloberflédche zu ver-
bessern, werden die Pragewerkzeuge zusatzlich mit
einer Beschichtung versehen. Vorzugsweise werden
bei diesem Herstellungsverfahren Pragewerkzeuge
in Form von Pressblechen oder Endlosbandern ver-
wendet, welche mit Hilfe der Digitaldrucktechnik her-
gestellt wurden, sodass die verwendeten Dekorpa-
piere ebenfalls nach dem Digitaldruckverfahren maf3-
stabsgetreu und deckungskonform hergestellt wer-
den koénnen. Somit kann eine passgenaue Anord-
nung des Dekorpapiers und der Pragestruktur erzielt
werden, wodurch wesentlich bessere Ergebnisse als
nach dem Stand der Technik erzielt werden kénnen.

[0006] Pragewerkzeuge in Form von Pressblechen
oder Endlosbandern werden nach dem Stand der
Technik durch entsprechende Bearbeitung der Ober-
flache hergestellt, und zwar durch Herstellung ei-
ner gewunschten Oberflachenstruktur. In der Ver-
gangenheit wurde zu diesem Zweck das vorbehan-
delte Blech mit einer Matrix, beispielsweise mittels
eines Siebdruckverfahrens, versehen, sodass an-
schlieRend eine Atzung des Bleches erfolgen kann.
Eine Atzung des Bleches erfolgt hierbei nur in den
Bereichen, die nicht durch die Matrix abgedeckt sind.
Aufgrund der verwendeten Pressblechgrofie ist hier-
bei eine sehr genaue Bearbeitung und insbesonde-
re deckungskonforme Bearbeitung erforderlich, so-
weit die Herstellung der Oberflachenstruktur in meh-
reren Arbeitsschritten erfolgt. Hierbei werden immer
wieder samtliche Bereiche, welche spater die erhabe-
ne Oberflachenstruktur bilden sollen, durch die Mas-
ke abgedeckt, sodass eine Oberflachenatzung nur in
den Bereichen erfolgt, die unmittelbar von der Atzfliis-
sigkeit angegriffen werden kénnen. Die ausgeéatzten
Bereiche bilden sodann die Profiltéler der gewlinsch-
ten Struktur, wobei nach Beendigung des jeweiligen
Atzvorganges die Oberflachen gereinigt und die Mas-
ke entfernt wird. Diese Vorgehensweise kann mehr-
fach wiederholt werden, wobei die Genauigkeit bei
Siebdruckverfahren in der Regel fir eine passgenaue
Aufbringung weiterer Masken erhebliche Schwierig-
keiten bereitet.

[0007] Eine alternative Methode besteht darin zu-
nachst eine Fotoschicht aufzutragen, die anschlie-
Rend einer Belichtung unterzogen wird, um nach
der abschlieBenden Entwicklung der Fotoschicht die
Pressbleche oder Endlosbéander einem Spuilvorgang
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zu unterziehen, sodass nur die Teile der Fotoschicht
erhalten bleiben, die die Maske fiir den spateren Atz-
vorgang bilden. Die Reproduzierbarkeit der auf die-
sem Wege hergestellten Masken ist sehr schwie-
rig und problematisch, weil das verwendete Nega-
tiv oder Positiv zur Belichtung der lichtempfindlichen
Schicht immer exakt in der gleichen Position relativ
zur vorhandenen Strukturierung angeordnet werden
muss. Um beispielsweise komplizierte dreidimensio-
nale Strukturen auf der Oberfldche des Pressble-
ches oder des Endlosbandes nachzubilden sind da-
her mehrere Belichtungs- und Atzvorgénge erforder-
lich. Aufgrund der Tatsache, dass es sich um &u-
Rerst grofdformatige Pressbleche handelt fuhren be-
reits geringste Abweichungen zu erheblichen Ver-
schiebungen der Strukturen. Die Reproduzierbarkeit
des Aufbringens der Maske ist daher insbesonde-
re beim Fotoverfahren zur Erzielung einer hohen
Abbildungsgenauigkeit mit erheblichen Schwierigkei-
ten verbunden. Die Schwierigkeiten kdnnen sich wei-
ter erhéhen, wenn eine dreidimensionale Struktur
durch mehrere hintereinander erforderliche Belich-
tungs- und Atzvorgénge erzielt werden muss und
hierzu die Notwendigkeit besteht mehrere Masken
hintereinander aufzutragen und zwischen jeder Mas-
kenauftragung einen Atzvorgang vorzunehmen. Auf-
grund der erforderlichen genauen Positionierung und
der erforderlichen Anzahl von entsprechenden Mas-
ken ist die Herstellung der Pressbleche beziehungs-
weise Endlosbénder sehr aufwéndig und kostenin-
tensiv. Die erzielbaren Ergebnisse sind des Weiteren
sehr stark von den verwendeten Verfahren abhén-
gig, wobei aufgrund der Gréf3e der Pressbleche be-
ziehungsweise Endlosbander eine aufwéndige Hand-
habung berticksichtigt werden muss.

[0008] Alternativ ist aus dem Stand der Technik be-
kannt, anstelle eines Siebdruckverfahrens eine Mas-
ke durch einen Wachsauftrag mittels Druckkopf her-
zustellen. Der Wachsauftrag ist hierbei gegenuber
den verwendeten Atzmitteln chemisch resistent, so-
dass eine Atzung in den Bereichen erfolgen kann,
in denen die Oberflache durch das Wachs nicht ab-
gedeckt ist. Zu diesem Zweck wird ein Sprihkopf
verwendet, welcher das Wachs auf die Oberflache
aufspritzt und entlang einer x- und y-Achse verfahr-
bar ist, um die erforderliche Struktur nachzubilden.
Die Verwendung von Wachs zur Auftragung einer
Matrix hat sich jedoch als nachteilig herausgestellt,
weil das Wachs nur schwer von der Oberflache wie-
der entfernt werden kann und die erforderlichen Rei-
nigungsarbeiten sehr kostenintensiv sind. Die hier-
durch entstehenden Kosten und die Aufldsung einer
Wachsmatrix haben dazu gefihrt, dass weitere digi-
talisierte Drucktechniken erforderlich werden. So ist
es beispielsweise bekannt, einen UV-Lack mit Hilfe
eines Druckkopfes auf die Oberflache der zu bear-
beitenden Pragewerkzeuge, insbesondere Pressble-
che oder Endlosbander aufzutragen. Der besondere
Vorteil der digitalisierten Drucktechnik besteht hierbei
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darin, dass nahezu identische Masken immer wieder
erneut auf vorhandene Strukturen aufgetragen wer-
den kénnen und damit mehrere Atzvorgange, um bei-
spielsweise eine Tiefenstruktur zu erzielen, nachein-
ander passgenau durchgefiihrt werden kénnen.

[0009] Aus der DE 102 24 128 A1 ist beispielswei-
se ein Verfahren zum Auftragen von Beschichtungen
auf Oberflachen bekannt, bei dem ein Diisenkopf ver-
wendet wird und die einzelnen Dlsen durch Steuer-
signale angesteuert werden. Entweder kann der Di-
senkopf Gber die Oberflachen verfahren werden oder
es wird die zu behandelnde Oberflache gegeniber
dem Dusenkopf bewegt. Bevorzugt kommt hierbei ein
UV-Lack zur Anwendung, der nach dem Auftragen
auf die Oberflache durch Bestrahlung mit UV-Licht
ausgehartet wird.

[0010] Unabhéngig davon, in welcher Form die
Strukturierung der Oberfldchen der Pressbleche oder
Endlosbéander vorgenommen wurde, werden die-
se mehreren Reinigungsprozessen unterzogen und
kénnen zusatzlich mit einer Nickel-, Messing- oder
Kupferschicht Gberzogen werden, die anschlieRend
durch weitere metallische Beschichtungen veredelt
wird. Durch die metallischen Beschichtungen erhalt
die Oberflache einen gewunschten Glanzgrad und
eine notwendige Oberflachenharte. Der Glanzgrad
ist dafuir verantwortlich, dass nach erfolgter Verpres-
sung der zu verarbeitenden Werkstoffe mit Hilfe der
Pressbleche oder Endlosbander die hierbei verpress-
te Struktur, beispielsweise eine Werkstoffplatte, un-
terschiedliche Schattierungen und Farbspiegelungen
erhalt.

[0011] Zur Verbesserung der Optik wurde des Wei-
teren vorgeschlagen partielle Bereiche der Oberfla-
che mit unterschiedlichen metallischen Beschichtun-
gen zu versehen, um den Glanzgrad zu variieren.
Durch diese MaRnahme kdnnen gewtiinschte Schat-
tierungseffekte erzielt werden.

[0012] Um den weiterhin steigenden Anforderungen
der Mdbelindustrie und der Fullbodenindustrie ge-
recht zu werden, liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Werkstoffplatte aufzuzeigen,
die eine weiterhin verbesserte Haptik und Optik auf-
weist.

[0013] Erfindungsgemal ist zur Lésung der Aufga-
be vorgesehen, dass eine Werkstoffplatte mit zumin-
dest einer strukturierten Oberflachenseite durch ein
Pressblech oder Endlosband gepragt wird, welches
vollflachig einen ersten Glanzgrad aufweist und in
weiteren Arbeitsschritten in mehreren ausgewahlten
Bereichen weitere unterschiedliche Glanzgrade er-
halten hat, wobei die Glanzgrade durch eine metalli-
sche Beschichtung, eine mechanische und/oder che-
mische Nachbehandlung herstellbar sind.
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[0014] Die unterschiedlichen Glanzgrade des Press-
bleches oder Endlosbandes werden beim Verpres-
sen der Werkstoffplatte auf die strukturierte Ober-
flachenseite Ubertragen. Somit kénnen Bereiche mit
einem hoheren Glanzgrad und Bereiche mit einem
niedrigeren Glanzgrad erzielt werden. Hierbei be-
steht die Moglichkeit, mehrere Glanzgrade neben-
einander auf dem Pressblech anzuordnen, sodass
die verpresste Werkstoffplatte durch die auftreten-
den Schattierungseffekte eine Oberflache aufweist,
die nicht nur eine entsprechende Strukturierungen
besitzt, sondern dariiber hinaus auch eine Optik wie-
derspiegelt, die der Oberflache beispielsweise eines
natirlichen Holzwerkstoffes sehr nahe kommt. Bei-
spielsweise kdnnen die tiefer liegenden Porenberei-
che einer Holzpore mit einem geringeren Glanzgrad
versehen sein, wahrend die erhabenen Bereiche ei-
nen hdheren Glanzgrad aufweisen. Selbstverstand-
lich besteht auch die Mdéglichkeit, die Glanzgrade hin-
sichtlich der erhabenen und tiefer liegenden Bereiche
zu vertauschen. Diese Variationsmoglichkeit besteht
aber nur bei der Herstellung der Pressbleche bzw.
Endlosbander, sodass die Oberflacheneigenschaf-
ten ausschlie3lich durch die verwendeten Pressble-
che oder Endlosbénder bestimmt werden. Besonders
ansprechend sind hierbei Oberflachenstrukturen der
Werkstoffplatten, die zusatzlich im tiefer liegenden
oder erhabenen Bereich Glanzgradunterschiede auf-
weisen, sodass der optische Effekt der Werkstoffplat-
ten nochmals deutlich verbessert wird. Durch die Tie-
fe der Poren, welche durch den Pressvorgang entste-
hen, wird zudem eine Haptik geschaffen, die der von
natlrlichen Holzprodukten sehr nahe kommt.

[0015] Aus den vorgenannten Erlduterungen wird
deutlich, dass die Qualitat der Werkstoffplatte in er-
héhtem MalRe von der Qualitat der Pressflache oder
Endlosbander abhangt, sodass die Herstellung der
Pressbleche oder Endlosbander fiir die Qualitat der
Werkstoffplatte entscheidend ist.

[0016] Zur Herstellung der Oberflachenstruktur er-
folgt in der Regel zunachst eine Tiefenatzung und
anschlielend eine Rundatzung, um die Formgebung
der Porenstruktur herauszustellen. Danach kann ei-
ne mechanische Politur erfolgen, bevor die Oberfla-
che gereinigt und entfettet wird. Zur besseren Haf-
tung der metallischen Schichten, insbesondere der
Chromschicht, kann die strukturierte Oberflache vor
dem Aufbringen der Beschichtungen zusatzlich akti-
viert werden oder es kénnen andere Beschichtungen,
welche eine bessere Haftung gewahrleisten, zum
Beispiel eine Nickel-, Messing- oder Kupferschicht,
aufgetragen werden.

[0017] Um eine Vielzahl von Glanzgraden auf einem
Pragewerkzeug herzustellen und die Kosten so ge-
ring wie mdéglich zu halten wird vorgeschlagen, neben
der Verwendung von metallischen Beschichtungen
unterschiedlicher Glanzgrade eine partielle Nachbe-
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handlung von einzelnen Bereichen der Oberflache
durch mechanische oder chemische Verfahren vor-
zunehmen. Es handelt sich somit um eine Kombi-
nation einzelner Behandlungsverfahren, um auf ei-
ner strukturierten Oberflache des Pragewerkzeugs
gewisse Bereiche, welche beispielsweise durch die
Holzmaserung der Oberflache wiedergegeben wer-
den, mit einem bestimmten Glanzgrad und weitere
Bereiche mit hiervon abweichenden Glanzgraden zu
versehen, wobei mehrere verschiedene Glanzgrade
auf einer Oberflache vorhanden sein kénnen. Einer-
seits werden diese Glanzgrade durch eine metalli-
sche Beschichtung und andererseits durch mechani-
sche oder chemische Bearbeitungen hergestellt, wo-
bei zwischen den einzelnen Behandlungsschritten ei-
ne digitalisierte Maske aufgetragen wird, um lediglich
die Bereiche zu bearbeiten oder zu beschichten, die
einen abweichenden Glanzgrad erhalten sollen.

[0018] Um eine Vielzahl von Glanzgraden herzustel-
len ist es prinzipiell moglich, eine metallische Be-
schichtung, mechanische oder chemische Nachbe-
handlung zu verwenden. Diese konnen jeweils ent-
weder einzeln oder in einer Kombination angewendet
werden. Eine metallische Beschichtung, beispiels-
weise durch mehrmaliges Verchromen der Oberfla-
che, bietet sich insbesondere fiir Pragewerkzeuge
an, welche bei der Herstellung von Bodenbelagen
verwendet werden.

[0019] Wird eine metallische Beschichtung verwen-
det, ist diese in der Regel eine Verchromung, wobei
es sich um eine Hochglanzverchromung oder um ei-
ne Mattglanzverchromung handeln kann. Hierbei ist
es in jedem Fall denkbar, dass anstelle einer Verch-
romung andere Metallbeschichtungen vorgenommen
werden.

[0020] Soweit eine erste Beschichtung mit Hilfe
einer Verchromung aufgetragen wurde, ist es je-
doch zwingend erforderlich, dass die aufzubringen-
de Schutzschicht (Maske) aus einem chromséaurebe-
stédndigen Material besteht, damit die Schutzschicht
nicht wahrend der Verchromung oder weiterer Ver-
chromungsschritte in Mitleidenschaft gezogen wird.
Soweit der Verfahrensschritt zur Erzielung eines be-
stimmten Glanzgrades durch Polieren oder Sand-
strahlen erfolgt, so muss die Schutzschicht entspre-
chend ein sandstrahl- oder polierbestandiges Mate-
rial sein, um der darunter liegenden Oberflache aus-
reichend Schutz vor der Nachbehandlung zu bieten.

[0021] Hierbei besteht die Méglichkeit nach Beendi-
gung der Strukturierungsmalinahmen zunéchst eine
Verchromung mit einem bestimmten Glanzgrad voll-
flachig aufzutragen, sodann kann nach Aufbringung
einer Matrix ein Teil dieser Oberflache mit einem ab-
weichenden Glanzgrad durch mechanische, chemi-
sche oder gegebenenfalls eine weitere Auftragung ei-
ner metallischen Beschichtung erzielt werden, wobei
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diese Verfahrensschritte mehrfach in einzelnen Be-
reichen wiederholt werden konnen.

[0022] Zur besseren Haftung der Schutzschicht auf
der bereits vorhandenen Verchromung kann als wei-
terer Zwischenschritt ein Einbrennen der Schutz-
schicht vorgesehen werden, wobei nach erfolgter
zweiter Behandlung die Schutzschicht vollstédndig
entfernt wird. Zur Erzielung der jeweiligen Glanz-
grade kann neben einer metallischen Beschichtung
ein Verfahrensschritt durch Mattatzen, Sandstrahlen
oder mechanischer Politur vorgesehen werden.

[0023] Zur Erzielung der unterschiedlichen Glanz-
grade wird hierbei zum Auftragen der Schutzschicht
(Maske) eine digitale Drucktechnik verwendet, wel-
che die passgenaue Auftragung der Schutzschicht
auch bei mehrfacher Wiederholung gewéhrleistet.
Die Auftragung der Schutzschicht kann bei nachfol-
genden Arbeitsschritten in der Form erfolgen, dass
diese zumindest teilweise Uberlappend oder nicht
Uberlappend zu den bereits fertig gestellten Berei-
chen aufgetragen wird. In Abh&ngigkeit der vorliegen-
den Strukturierung der Oberflache des Presswerk-
zeuges kann es erforderlich sein, dass die partiellen
Bereiche mit unterschiedlichem Glanzgrad nebenein-
anderliegend angeordnet sind, aber es besteht auch
die Méglichkeit, dass eine Uberlappung aus &stheti-
schen Gesichtspunkten gewunscht wird.

[0024] Fir die Mobelindustrie ist eine rein metalli-
sche Beschichtung der Pragewerkzeuge unglnstig.
Soweit eine erste Verchromung mit einem bestimm-
ten Glanzgrad erfolgt und anschlieRend weitere Bear-
beitungsschritte erfolgen, um unterschiedliche Glanz-
grade herzustellen, kann es dazu fihren, dass bei
einer spateren Beruhrung der fertiggestellten Werk-
stoffplatten deutlich sichtbare Fingerabdriicke hin-
terlassen werden. Dies wird vom Endverbraucher
als besonders stérend empfunden und als optischer
Mangel angesehen. Hierzu bietet es sich an, nach der
Strukturierung in den ersten Verfahrensschritten nur
auf eine chemische oder mechanische Nachbehand-
lung zurlickzugreifen. Zum Abschluss erfolgt aber in
jedem Fall eine Hartverchromung, nur die Glanzgra-
de werden durch die oben genannten Verfahrens-
schritte eingestellt. Die Oberflache ist bei dieser Vor-
gehensweise weniger empfindlich bei der spateren
Verwendung und erlaubt die Herstellung eines Pra-
gewerkzeugs hoher Qualitat, welches den Beduirfnis-
sen bei der Mdbelherstellung Rechnung tragt.

[0025] Hierzu ist es moglich, auf die erste Verch-
romung der Oberflache zu verzichten und stattdes-
sen die Oberflache zu polieren, um einen bestimmten
Glanzgrad zu erzielen. Das Polieren kann entweder
als mechanisches Polieren und/oder Elektropolieren
erfolgen. Mechanisches Polieren bietet sich beson-
ders an, um einen geringen Glanzgrad der Oberfla-
che zu erzielen. Fir eine besonders feine Oberflache
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und einen besonders hohen Glanzgrad kann auf das
Elektropolieren zuruckgegriffen werden.

[0026] Im Anschluss daran kann zumindest einmal
gegebenenfalls mehrmals eine Maske aufgetragen
werden, um weitere partielle Bereiche der Oberfla-
chenstruktur mit weiteren von den ersten Glanzgra-
den abweichenden Glanzgraden zu versehen. Hier-
bei kann im Einzelfall eine metallische Beschich-
tung aufgetragen, aber ebenso ein mechanisches
oder chemisches Behandlungsverfahren zum Ein-
satz kommen. Durch die Kombination der unter-
schiedlichen Behandlungsverfahren ergibt sich der
besondere Vorteil, dass feinste Glanzgradunterschie-
de herstellbar sind und dartber hinaus auch bei einer
mehrfachen Glanzgradausbildung eine kostenglinsti-
ge Herstellung méglich ist.

[0027] Wird zur Einstellung des Glanzgrades eine
mechanische und/oder chemische Nachbehandlung
verwendet, so gibt es prinzipiell zwei M&glichkeiten,
einmal zu mattieren oder zu polieren. Beim Mattie-
ren wird der Glanzgrad der Oberflache generell her-
abgesetzt. Hierbei eignen sich besonders Atz- und
Sandstrahlverfahren. Beim Polieren wird der Glanz-
grad der Oberflache erhdht. Hierzu eignet sich beson-
ders mechanisches Polieren oder Elektropolieren.

[0028] Der Glanzgradunterschied kann hierbei wahl-
weise vorgesehen werden, beispielsweise kénnen
die erhabenen Bereiche einen héheren Glanzgrad als
die tiefer liegenden Bereiche oder umgekehrt aufwei-
sen. Durch die mehrfache Aufbringung unterschied-
licher Glanzgrade sei es durch weitere Beschichtun-
gen oder durch mechanische oder chemische Ver-
fahren kénnen die strukturierten Bereiche der Ober-
flaiche des Pressbleches oder Endlosbandes noch
deutlicher hervorgehoben werden, als dies bisher
mdglich war. Somit ist eine deutliche Verbesserung
einer detailgetreuen Strukturierung maoglich.

[0029] Beispielsweise kann eine lackierte Echtholz-
oberflache nachempfunden werden, wobei die erha-
benen Flachen einen bestimmten Mattgrad aufwei-
sen und die tiefer liegende Holzpore, bedingt durch
die Lichtreflektion, einen gldnzenden Bereich zeigen.
Die hierbei erforderlichen Holzporenstrukturen wer-
den mit Hilfe der passgenauen Matrix und bekannten
Atztechnologien hergestellt.

[0030] Durch die Verwendung der digitalen Druck-
technik ist hierbei eine mehrmalige passgenaue An-
ordnung und Uberdeckung der jeweiligen Struktur
mdglich, sodass eine Vielfalt von Glanzgraden auf ei-
ner vorhandenen strukturierten Profilierung erzielbar
ist. Beispielsweise kann eine Variation des Glanzgra-
des an einer einzelnen Holzpore vorgesehen werden.
Ebenso besteht die Mdglichkeit einzelne Holzporen
mit unterschiedlichen Glanzgraden zu versehen, die
entweder benachbart angeordnet sind oder gréR3ere
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Abstande zueinander aufweisen. Somit besteht die
Méglichkeit mehrere benachbarte Holzporen jeweils
mit einem abweichenden Glanzgrad zu versehen, um
die Optik insgesamt deutlich zu verbessern.

[0031] Die vorgenannten Verfahren zeichnen sich
dadurch aus, dass eine strukturkonforme Uberde-
ckung vorliegt und sich Uber die gesamte Oberfla-
che der Pressbleche oder Endlosbander keine Ab-
weichung von der gewunschten Struktur ergeben.
Die Anzahl der Masken wird hierbei durch die Anzahl
der notwendigen Bearbeitungsschritte bestimmt, wo-
bei im Vordergrund die Strukturierung der Oberfla-
che steht, um sodann eine gewilinschte Glanzgrad-
einstellung vornehmen zu kénnen. Die Haufigkeit der
aufzubringenden Masken und Bearbeitungsvorgéan-
ge héangt hierbei im Wesentlichen von der Ober-
flachenstrukturierung ab, ob es sich beispielsweise
um eine naturgetreue Nachbildung einer Holzpore
oder einer Gesteinsoberflache handelt oder grafische
kinstliche Strukturen detailgetreu nachgebildet wer-
den sollen.

[0032] Die Anwendung der Verfahren fiihrt zu ei-
nem Prégewerkzeug mit einer strukturierten Ober-
flache, welche sich vollflachig Uber die gesamte
Oberflache des Pragewerkzeuges erstreckt und mit
Hilfe von metallischen Beschichtungen und Nach-
behandlungsverfahren unterschiedliche Glanzgrade
aufweist. Haufig wird abschliefend eine Chrombe-
schichtung aufgetragen, da diese besonders hart ist
und fir die durchzufiihrenden Pressvorgdnge am
besten geeignet ist. Es besteht jedoch ohne weiteres
die Mdglichkeit andere Werkstoffe zu verpressen, die
keinen besonders hohen Hartegrad aufweisen und
deren Oberflache elastisch und weich ausgebildet ist,
sodass auch andere metallische Beschichtungen als
letzte Deckschicht infrage kommen.

[0033] Der wesentliche Vorteil der auf diese Wei-
se hergestellten Pressbleche oder Endlosbénder be-
steht darin, dass die Werkstoffplatte eine strukturier-
te Oberflache mit unterschiedlichen Glanzgraden er-
hélt, wobei die tiefer liegenden Bereiche einen ho-
heren Glanzgrad als die erhabenen Bereiche und
umgekehrt aufweisen. In besonderer Ausgestaltung
kann ferner die strukturierte Oberflache der Werk-
stoffplatten im erhabenen und/oder tiefer liegenden
Bereich abgestufte Glanzgrade aufweisen, damit das
optische Erscheinungsbild nochmals verbessert an
die Struktur eines Holzwerkstoffes angepasst werden
kann.

[0034] Der besondere Vorteil des hergestellten Pra-
gewerkzeuges besteht darin, identische Strukturen,
wie sie aus der Natur vorbekannt sind, mit unter-
schiedlichen Glanzgraden herzustellen, die eine be-
sonders ansprechende Optik und Haptik aufweisen,
sodass der Eindruck entsteht, dass es sich beispiels-
weise um gewachsenes natirliches Holz handelt.
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Durch den unterschiedlichen Glanzgrad kénnen hier-
bei bestimmte Bereiche, beispielsweise erhabene
Bereich oder auch tiefer liegende Bereiche, zusatz-
lich mit mehreren abweichenden Glanzgraden verse-
hen werden, sodass die Struktur sehr pragnant her-
vortritt und einen optischen Effekt erzeugt, der zu ei-
ner Werkstoffoberflache fiihrt, die beispielsweise von
gewachsenen Holz kaum zu unterscheiden ist. Al-
ternativ besteht die Mdglichkeit andere, naturgetreue
Oberflachen entsprechend nach zu empfinden.

[0035] Die Erfindung wird im Weiteren anhand der
Figuren nochmals erlautert.

[0036] Es zeigt

[0037] Fig. 1 in einer perspektivischen Ansicht eine
erfindungsgemafe Werkstoffplatte und

[0038] Fig. 2 in einer vergrdlerten Seitenansicht die
vorhandene Struktur auf der Oberflache der Werk-
stoffplatte mit unterschiedlichen Glanzgraden.

[0039] Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
eine Werkstoffplatte 1, welche auf ihrer Oberflache
2 mit einer Struktur 3 versehen ist. Im Ausfiihrungs-
beispiel handelt es sich um eine Holzpore die durch
Verpressen mit einem Pressblech hergestellt wird.
Das Pressblech weist zu diesem Zweck eine negati-
ve Abdruckform der Werkstoffplatte 1 auf und ist mit
unterschiedlichen Glanzgraden versehen, die nach
Verpressung auf der Oberflache 2 der Werkstoffplat-
te 1 unterschiedliche Schattierungseffekte erzeugen.
Durch die Glanzgrade und die vorhandenen Einpres-
sungen wird somit auf der Oberflache 2 der Werk-
stoffplatte 1 eine besondere Haptik und Optik in dem
gewiinschten Umfang erreicht.

[0040] Fig. 2 zeigt in einer vergréRerten Ansicht die
Werkstoffplatte 1 mit ihrer Oberflache 2, wobei die
Verpressung mit einem Pressblech oder einem End-
losband zu einer Struktur 3 gefiihrt hat, die aus Ta-
lern 4 und H6hen 5 besteht. Um die Struktur 3 auszu-
bilden wurde das Pressblech beziehungsweise das
Endlosband mehreren Atzprozessen unterzogen, so-
dass die Struktur 3 mit Télern 4 und Hoéhen 5 ent-
steht. Nach erfolgter Verpressung zeigt diese Struk-
tur die Werkstoffplatte 1 auf ihrer Oberflache 2, wobei
zusatzlich in den Bereichen 7, 8, 9, 10 und 11 unter-
schiedliche Glanzgrade vorliegen. Das gezeigte Aus-
fihrungsbeispiel offenbart nur eine der mdglichen
Variationen, wobei im Bereich 7 der urspringliche
Glanzgrad des Pressbleches vorhanden ist, weil in
diesem Bereich keine weitere Nachbearbeitung des
Pressbleches erfolgt ist. Im Bereich der Hohen liegt
demgegeniber ein unterschiedlicher Glanzgrad vor,
der durch nachtragliche Bearbeitungen des Press-
bleches entstanden ist und nach erfolgter Pragung
auf die Oberflache 2 der Werkstoffplatte 1 tibertragen
wurde. Soweit sich der Glanzgrad der Werkstoffplatte
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1 in den H6hen 5 und Talern 4 unterscheidet besteht
die freie Wahlmoglichkeit welcher Glanzgrad vorlie-
gen soll. Dies wird dadurch verdeutlicht, dass eini-
ge Hbéhen 5 einen abweichenden Glanzgrad im Be-
reich 9 gegenlber dem Bereich 8 aufweisen. Die an-
steigenden Flanken der Taler 4 sind ebenfalls mit un-
terschiedlichen Glanzgraden ausgestattet, was durch
die Bereiche 10 und 11 angedeutet wird. Auch die-
se Glanzgrade werden dadurch erzielt, dass das ver-
wendete Pressblech im Bereich der Flanken einem
weiteren Behandlungsverfahren unterzogen wird, um
eine Glanzgradveranderung gegenuber den Tiefen
und Héhen vornehmen zu kénnen. Soweit mit der-
artigen Pressblechen Werkstoffplatten verpresst wer-
den, erfolgt eine Ubertragung des jeweiligen Glanz-
grades auf die Oberflache, wodurch einige ausge-
wahlte Hoéhen 5 einen von den lbrigen Héhen abwei-
chenden Glanzgrad in den Bereichen 8, 9 aufweisen
kénnen und die Flankenbereiche ebenso mit unter-
schiedlichen Glanzgraden in den Bereichen 10 und
11 ausgestattet werden kénnen. Soweit in den Talern
4 keine wesentliche Glanzgradveranderung bei dem
Pressblech herbeigefiihrt worden ist, besteht durch-
aus ohne weiteres die Moglichkeit die Verfahren der-
art zu gestalten, dass insbesondere in den Talern 4
eine Variation des Glanzgrades im Bereich 7 erfolgt,
wahrend demgegentber beispielsweise die Héhen 5
mit einem gleichen Glanzgrad in den Bereichen 8,
9 ausgestattet wird. Die Variationsmoglichkeiten sind
hierbei sehr vielfaltig und richten sich prinzipiell nach
der vorhandenen Struktur beispielsweise einer Holz-
pore, einer Gesteinsnachbildung und sonstigen gra-
phischen Strukturen.

Bezugszeichenliste

Werkstoffplatte
Oberflache
Struktur

Tal

Hoéhe

Bereich
Bereich
Bereich
Bereich
Bereich
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Schutzanspriiche

1. Werkstoffplatte (1) mit zumindest einer struk-
turierten Oberflachenseite, insbesondere eine Ober-
flache (2) mit einer Holzpore, wobei erhabene und
tief liegende Bereiche ausgebildet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pragung der Oberflache (2)
durch ein Pressblech oder Endlosband erfolgt, wel-
ches vollflachig einen ersten Glanzgrad aufweist und
in weiteren Arbeitsschritten in mehreren ausgewahl-
ten Bereichen weitere unterschiedliche Glanzgrade
erhalten hat, wobei die Glanzgrade durch eine me-
tallische Beschichtung, eine mechanische und/oder
chemische Nachbehandlung herstellbar sind.

2. Werkstoffplatte (1) mit zumindest einer struktu-
rierten Oberflachenseite, insbesondere eine Oberfla-
che (2) mit einer Holzpore, wobei erhabene und tief
liegende Bereiche ausgebildet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pragung der Oberflache (2) durch
ein Pressblech oder Endlosband erfolgt, welches voll-
flachig eine erste metallische Beschichtung mit ei-
nem festgelegten Glanzgrad aufweist und in weite-
ren Arbeitsschritten in mehreren ausgewahlten Berei-
chen weitere unterschiedliche Glanzgrade erhalten
hat, wobei die Glanzgrade durch eine metallische Be-
schichtung, eine mechanische und/oder chemische
Nachbehandlung herstellbar sind.

3. Werkstoffplatte (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der Oberflache
des Pressbleches oder Endlosbandes zur Festle-
gung der ausgewahlten Bereiche zumindest teilwei-
se eine Schutzschicht (Maske) mittels einer digitalen
Drucktechnik auftragbar ist.

4. Werkstoffplatte (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schutz-
schicht bei nachfolgenden Arbeitsschritten zumindest
teilweise Uberlappend oder nicht tiberlappend auf be-
reits fertiggestellte Bereiche (7, 8, 9, 10, 11) ange-
ordnet ist, und/oder dass die Glanzgrade zumindest
teilweise partiell nebeneinander liegend angeordnet
sind oder dass die Glanzgrade der Oberflache (2) zu-
mindest teilweise beabstandet zueinander verlaufen.

5. Werkstoffplatte (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fir
die Schutzschicht ein atz-, sandstrahl- und/oder po-
lierbestandiges Material einsetzbar ist,

6. Werkstoffplatte (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schutzschicht in die Oberflache (2) und/oder eine Be-
schichtung einbrennbar ist.

7. Werkstoffplatte (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
metallischen Beschichtungen durch Verchromen her-
stellbar sind.
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8. Werkstoffplatte (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass auf
die Oberflache (2) der Pressbleche oder Endlosban-
der eine Mattchromschicht auftragbar ist.

9. Werkstoffplatte (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Glanzgrade der Oberflache (2) der Pressbleche
oder Endlosbander durch Mattieren, vorzugsweise
Atzen und/oder Sandstrahlen erzielbar sind und/oder
dass die Glanzgrade der Oberflache (2) der Press-
bleche oder Endlosbander durch Polieren, vorzugs-
weise durch mechanisches Polieren und/oder Elek-
tropolieren erzielbar sind.

10. Werkstoffplatte (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die strukturierte Oberflache (2) der Pressbleche oder
Endlosbander vor dem ersten Behandlungsschritt ak-
tivierbar ist, und/oder dass nach Herstellung des letz-
ten Glanzgrades der Pressbleche oder Endlosbander
eine Hartverchromung auf die Oberflache auftragbar
ist.

11.  Werkstoffplatte (1) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die strukturierte Oberflache (2) unterschiedliche
Glanzgrade aufweist, wobei die tiefer liegenden Be-
reiche einen héheren Glanzgrad als die erhobenen
Bereiche oder umgekehrt aufweisen.

12. Werkstoffplatte (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die strukturierte Oberflache (2) im erhabenen und/
oder tiefer liegenden Bereich abgestufte Glanzgrade
aufweist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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