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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Erzeugen einer strukturierten Lackoberflache sowie
Werkstiick mit einer strukturierten Lackoberflache

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer strukturierten Lackoberflache auf einem Werk-
stlick, bei dem eine duRere Lackschicht aus einem durch
Strahlung aushéartbaren Lack auf eine Oberflache des
Werkstlickes aufgetragen wird, bei dem die auRere Lack-
schicht mit einer eine Oberflachenstruktur aufweisenden
Druckvorrichtung in Kontakt gebracht wird und bei dem
die Oberflachenstruktur der Druckvorrichtung auf die du-

$

Rere Lackschicht Gibertragen wird, wobei die Druckvor-
richtung zumindest teilweise fir die zum Ausharten der
auReren Lackschicht anzuwendende Strahlung durch-
I8ssig ist, und bei dem die duRere Lackschicht wahrend
des Kontaktes mit der strukturierten Druckvorrichtung mit
der zum Ausharten der auRReren Lackschicht anzuwen-
denden Strahlung zumindest teilweise ausgehartet wird.

Ebenso betrifft die Erfindung eine Vorrichtung und
eine Druckvorrichtung sowie ein Werkstuick.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Erzeugen einer strukturierten Lacko-
berflache auf einem Werkstlick sowie ein Werkstiick mit
einer strukturierten Oberflache.

[0002] Unter einer strukturierten Oberflache ist nach-
folgend zu verstehen, dass wahrend der Herstellung der
Lackoberflaiche eine gewollte Struktur in die aulere
Lackschicht eingebracht wird, die ein Héhenprofil bezo-
gen auf die lackierte Oberflache mit Vertiefungen und
Erhebungen aufweist. Beispiele einer solchen Struktur
sind die Porenstruktur einer Holzmaserung oder die rau-
he Oberflache einer Steinoberflache, die mit der Lack-
schicht nachgeahmt werden sollen. Dazu wird haufig
auch das darunter befindliche Dekor mit einem zu der
Oberflachenstruktur passenden Muster ausgebildet, so
dass die entsprechende Oberflache in bevorzugter Wei-
se sowohl optisch als auch haptisch nhachgeahmt wird.
Man kann auch von einer Topographie der Oberflache
sprechen.

[0003] Ausdem Stand der Technik ist es bekannt, die
Oberflache mechanisch zu verandern, indem nach der
weitgehenden oder vollstdndigen Aushartung mit hohem
Druck die Struktur in die &uRere Lackschicht eingedriickt
wird. Wahrend des Einpragens der Struktur wird die du-
Rere Lackschicht zusammengedriickt bzw. gequetscht,
da durch das Eindriicken der Pragestruktur die aullere
Lackschicht nicht verdrangt, sondern nur verdichtet wer-
den kann.

[0004] Ein Nachteil des zuvor genannten mechani-
schen Verfahrens besteht darin, dass sich die Strukturen,
bspw. eine Porenstruktur, wahrend der nachfolgenden
Zeit wieder zum Teil zurtickbilden, d.h. die urspriingliche
Tiefe der Struktur geht zu einem Teil wieder verloren.
Des Weiteren sind erhebliche Driicke erforderlich, um
die Struktur einzupragen. Dabei kann es auch zu einem
Zerquetschenund teilweisen Zerstoéren des Lackaufbaus
kommen. Ebenso kann es wahrend des Einpragens we-
gen der hohen anzuwendenden Drilicke zu einem teil-
weisen Durchbiegen des Pragewerkzeuges, bspw. einer
Pragewalze kommen, so dass die Struktur an den Ran-
dern starker als in der Mitte des Anwendungsbereiches
des Pragewerkzeuges ausgebildet ist. SchlieBlich ist die
Verarbeitungsgeschwindigkeit mit einem Vorschub von
5 bis 20 m/min im Vergleich zu den Lackiergeschwindig-
keiten gering.

[0005] Aus dem Stand der Technik ist weiterhin die
chemische Veranderung der Topographie der Oberfla-
che bekannt. Dazu wird vor der letzten UV-Lackschicht,
also einer Schicht aus einem durch UV-Licht aushartba-
ren Lack, mit Hilfe eines Werkzeuges, bspw. einer gra-
vierten Walze eine lackabweisende Flissigkeit aufge-
bracht. Diese Flissigkeit sorgt dafiir, dass der anschlie-
Rend aufgebrachte UV-Lack an diesen Stellen ausein-
ander reil3t. Dadurch wird in der Oberflache gezielt eine
dreidimensionale Struktur geschaffen.

[0006] Nachteiligandiesem Verfahrenist, dassanden
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Stellen des Auftrages der lackabweisenden Flissigkeit
die UV-Lackschicht aufgeplatzt ist und somit nicht den
Schutz der darunter liegenden Lackschichten oder an-
deren Schichten gewahrleisten kann. In Abschnitten, in
denen ein erheblicher Anteil der UV-Lackschicht beein-
flusst worden ist, kdnnen somit Fehler in der Oberflache
auftreten, die wegen des geringeren oder fehlenden
Schutzes entstehen. AuRerdem kann mit dem beschrie-
benen chemischen Verfahren nur eine unscharfe Struk-
tur geschaffen werden. Ein weiterer Nachteil ist, dass fir
die Durchfiihrung dieses Verfahren ein sténdiger Ver-
brauch an Chemikalien verbunden ist.

[0007] Des Weiteren ist aus dem Stand der Technik
bekannt, den Glanzgrad der Lackoberflache durch eine
Chemikalie zu verédndern. Dazu wird die Chemikalie nach
dem Auftrag der auBeren Lackschicht an den Stellen auf-
gebracht, an denen der Glanzgrad verringert werden soll.
[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt das techni-
sche Problem zugrunde, das Verfahren und die Vorrich-
tung der eingangs genannten Art weiter zu verbessern.
Ebenso besteht das technische Problem darin, ein Werk-
stlick mit einer verbesserten Lackoberflache mit einer
Oberflachenstruktur anzugeben.

[0009] Das zuvor aufgezeigte technische Problem
wird durch die Kombination von Verfahrensschritten ge-
maf Anspruch 1 gelést. Weitere Ausgestaltungen dieses
Verfahrens sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0010] Es handelt sich um ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer strukturierten Lackoberflache auf einem Werk-
stlick, bei dem eine duRere Lackschicht aus einem durch
Strahlung aushartbaren Lack auf eine Oberflache des
Werkstlickes aufgetragen wird, bei dem die dulRere Lack-
schicht mit einer eine Oberflachenstruktur aufweisenden
Druckvorrichtung in Kontakt gebracht wird und bei dem
die Oberflachenstruktur der Druckvorrichtung auf die au-
Rere Lackschicht Gbertragen wird, wobei die Druckvor-
richtung zumindest teilweise fur die zum Aushérten der
aufleren Lackschicht anzuwendende Strahlung durch-
Iassig ist, und bei dem die dulRere Lackschicht wahrend
des Kontaktes mit der strukturierten Druckvorrichtung mit
der zum Ausharten der duReren Lackschicht anzuwen-
denden Strahlung zumindest teilweise ausgehartet wird.
[0011] Erfindungsgemal ist also erkannt worden,
dass eine Oberflachenstruktur durch eine Kombination
von Lackierung und Formengebung wahrend des Aus-
héartens der duRReren Lackschicht erreicht werden kann.
Daher stellt das erfindungsgemaRe Verfahren ein me-
chanisches Verfahren dar, bei dem die duRere Lack-
schicht in zumindest teilweise flissigem Zustand, also
vor dem vollstdndigen Aushérten bereits mit der Ober-
flachenstruktur versehen wird. Das zumindest teilweise
Aushérten erfolgt in dem Zeitraum, in dem sich die au-
Rere Lackschicht noch in Kontakt mit der strukturierten
Druckvorrichtung befindet. Erst danach wird die Druck-
vorrichtung abgeldst, so dass die Oberflachenstruktur in
der zumindest teilweise ausgehéarteten aulleren Lack-
schicht bestehen bleibt.

[0012] EinVorteil dieses Verfahren bestehtdarin, dass
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die Oberflachenstruktur noch wahrend der nassen Pha-
se der auleren Lackschicht eingepragtwird, so dass sich
der flussige Lack so verteilen kann, dass nach dem Aus-
harten eine im wesentlichen gleichmaRige Dichtevertei-
lung innerhalb der strukturierten Lackschicht bestehen
bleibt.

[0013] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die Ver-
netzung des Lackes wahrend des Aushartens nicht ge-
stort bzw. nicht nachtraglich gestort wird. Denn der Lack
hartet in der Form aus, in der er nachher verbleiben soll.
Denn eine nachtragliche Veranderung der Oberflache
kann entfallen.

[0014] Zudem kann die Strukturtiefe so gewahlt wer-
den, dass auch in den Bereichen der Vertiefungen noch
eine Mindestdicke der duReren Lackschicht bestehen
bleibt, so dass der darunter angeordnete Lackaufbau
oder eine darunter befindliche Beschichtung aus einem
anderen Material oder das darunter angeordnete Trager-
material durch die duRere Lackschicht vollstadndig ge-
schutzt ist.

[0015] Als Werkstlck wird jegliches mit einer Lack-
schicht zu beschichtende Werkstlick verstanden. Ein be-
vorzugtes Anwendungsbeispiel stellen Paneele, insbe-
sondere FulRbodenpaneele, oder Mébelteile dar. Jedoch
ist die Erfindung nicht auf diese Anwendungsbeispiele
begrenzt. Das Material des Werkstiickes kann dabei ein
Holzwerkstoff (Spanplatte, mitteldichte Faserplatte
(MDF), hochdichte Faserplatte (HDF), Oriented Strand
Board (OSB), Hartfaserplatte etc.), ein Kunststoff oder
ein metallischer Werkstoff sein. Das Werkstlick kann dar-
Uber hinaus ein flachiges Bauteil, insbesondere eine
Platte oder ein Paneel, oder ein beliebig dreidimensional
ausgestaltetes Bauteil sein. Jedenfalls soll eine der
Oberflachen des Werkstlickes mit einer strukturierten
Lackoberflache beschichtet werden.

[0016] In bevorzugter Weise wird die auRere Lack-
schicht als im ausgeharteten Zustand zumindest teilwei-
se transparenter Lack aufgetragen. Dadurch ist es mog-
lich, ein darunterangeordnetes optisches Muster, ein De-
kor, erkennen zu kénnen. Weiter bevorzugt ist es, dass
das optische Muster des Dekors mit der Oberflachen-
struktur Gbereinstimmt um eine mdglichst genaue Nach-
ahmung des dargestellten Musters, beispielsweise einer
Holzoberflache, zu erreichen.

[0017] Ebenso ist es mdglich, die dulRere Lackschicht
als farbgebenden Lack aufzutragen. Damit wird die Ober-
flachenstruktur in die gleiche Lackschicht eingepragt, die
auch das optische Muster, also das Dekor zeigt. Somit
kann ein kostengiinstiger und einfacher Lackaufbau er-
reicht werden. Diese Anwendung ist insbesondere fiir
Oberflachen geeignet, die keinen hohen mechanischen
Beanspruchungen ausgesetzt werden. Denn fir eine
starke Oberflachenversiegelung wird meist eine trans-
parente dulRere Lackschicht aufgetragen.

[0018] Die aulere Lackschicht kann grundsatzlich in
jedem Auftragsverfahren aufgebracht werden. Bevor-
zugt ist es, dass die auRere Lackschicht aufgewalzt oder
aufgespriht wird.
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[0019] Die Erfindung ist darliber hinaus unabhangig
davon, in welcher Weise die duRere Lackschicht ausge-
héartet wird. In bevorzugter Weise besteht die dullere
Lackschicht aus einem mit elektromagnetischer Strah-
lung, insbesondere mit UV-Strahlung oder mit Infrarot-
Strahlung aushartbaren Lack, so dass die duRere Lack-
schicht mit Hilfe von elektromagnetischen Strahlung aus-
gehartet wird. Ebenso ist es mdglich, dass die duliere
Lackschicht aus einem mit Elektronenstrahlung aushart-
baren Lack besteht und mit Hilfe von Elektronenstrahlung
ausgehartet wird. Allgemein kann gesagt werden, dass
der Lack durch energiereiche Strahlung ausgehartet
werden kann.

[0020] In Jedem Fall muss gewdhrleistet sein, dass
die Druckvorrichtung zumindest teilweise fir die fir die
Hartung notwendige Strahlung durchlassig ist, um wah-
rend des Kontaktes mit der &uReren Lackschicht ein Auf-
treffen der Strahlung zu ermdglichen.

[0021] Das zuvor beschriebene Verfahren kann mit
verschiedenen Ausgestaltungen von Druckvorrichtun-
gen durchgeflhrt werden.

[0022] Es ist zunachst bevorzugt, dass die aulere
Lackschicht mit einem eine strukturierte Oberflache auf-
weisenden Walze in Kontakt gebracht wird und dass die
Oberflachenstruktur der Walze auf die aulere Lack-
schicht Ubertragen wird. Wie zuvor erlautert ist es dabei
notwendig, dass der Walzenmantel fiir die zum Aushar-
ten der duReren Lackschicht anzuwendende Strahlung
zumindest teilweise durchlassig ist.

[0023] Somit wird mit einer einzigen oberflachig ge-
pragten Walze der Prage- und Aushartevorgang durch-
gefiihrt. Dabei ist es jedoch Voraussetzung, dass die au-
Rere Lackschicht sehr schnell aushartet, da die Kontakt-
zeit zwischen der aueren Lackschicht und der Walze
wegen des Abrollens gering ist. Dazu ist also entweder
ein schnell aushéartenden Lack und/oder eine starke
Strahlungsquelle erforderlich.

[0024] Esistaberauch mdglich, dass die dulRere Lack-
schicht mit einem eine strukturierte Oberflache aufwei-
senden Endlosband in Kontakt gebracht wird und dass
die Oberflachenstruktur des Endlosbandes auf die du-
Rere Lackschicht Ubertragen wird. Hierbei ist es dann
notwendig, dass das Endlosband fur die zum Ausharten
der duReren Lackschicht anzuwendende Strahlung zu-
mindest teilweise durchlassig ist.

[0025] Das Endlosband wird in bevorzugter Weise zu-
mindest abschnittsweise an die duflere Lackschicht an-
gedrickt. Dabei werden insbesondere Druck- und Fih-
rungswalzen oder -platten eingesetzt, zwischen denen
die Strahlungsquelle angeordnet ist. Somit braucht nur
der Endlosband selbst, nicht aber die Druck- und Fih-
rungswalzen fir die Strahlung zumindest teilweise
durchlassig zu sein. Damit kdnnen Abschnitte mit An-
driicken und Abschnitte mit Ausharten einander abwech-
seln, bis die angestrebte Hartung der &ul3eren Lack-
schicht erreicht worden ist. Werden dagegen Druck- und
Fihrungsplatten eingesetzt, so ist es vorteilhaft, wenn
auch diese fir die anzuwendende Strahlung ebenfalls
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zumindest teilweise durchl&ssig sind.

[0026] Eine weitere Moglichkeit der Ausgestaltung der
Druckvorrichtung besteht darin, dass die auf3ere Lack-
schichtmit einer eine strukturierte Oberflache aufweisen-
den Folie in Kontakt gebracht wird und dass die Oberfla-
chenstruktur der Folie mit einer Anpressvorrichtung auf
die auBere Lackschicht Ubertragen wird. Dabei sind die
Folie und die Anpressvorrichtung fur die zum Ausharten
der duReren Lackschicht anzuwendende Strahlung zu-
mindest teilweise durchlassig.

[0027] Diese Ausgestaltung der Erfindung hat den
Vorteil, dass nicht die Anpressvorrichtung, also bei-
spielsweise die Druckwalze oder ein Endlosband selbst
die gepragte Oberflachenstruktur aufweisen muss, son-
dern dass die gewlinschte Oberflachenstruktur durch die
Folie bereitgestellt wird. Damit ist ein Wechsel zwischen
verschiedenen Oberflachenstrukturen mdglich, ohne da-
bei jeweils in aufwandiger Weise groRere Teile der
Druckvorrichtung auswechseln zu missen.

[0028] Beispielsweise kann die Folie als Endlosfolie
im Umlauf eingesetzt werden. Diese Folie kann dann auf
einer Anpresswalze oder auf ein endloses Anpressband
angeordnet sein und mit der auszuhartenden &uf3eren
Lackschicht in Kontakt gebracht werden.

[0029] Ebenso kann die Folie vor der Anpressvorrich-
tung abgewickelt und nach dem teilweisen Aushéarten der
auleren Lackschicht wieder aufgewickelt werden. In die-
ser Ausgestaltung erfolgt ein Wechsel der Folie jedes
Mal, wenn die Folie einmal ganz durch die Druckvorrich-
tung durchgezogen worden ist. Daher ist diese Ausge-
staltung insbesondere fiir kleinere Losgrofien geeignet,
die an sich einen haufigeren Austausch der einzupra-
genden Oberflache erfordern.

[0030] Das zuvor beschriebene Verfahren lasst sich
sowohl in einer kontinuierlich arbeitenden Produktion als
auch im Taktverfahren durchfiihren. Es bestehen dabei
keine Beschrankungen fir die Art der Durchfiihrung des
Verfahrens.

[0031] Wie oben bereits beschrieben worden ist, kann
eine Beschichtung mit einer dufleren strukturierten Lack-
schicht auf dem Tragerwerkstoff des Werkstuickes selbst
aufgebracht werden. Ebenso kann auch eine Beschich-
tung der Oberflache des Werkstlickes unterhalb der min-
destens einen auleren Lackschicht aufgetragen wer-
den.

[0032] In letztgenannten Fall wird beispielsweise als
Beschichtung ein aus mindestens einer Lackschicht be-
stehender Lackaufbau aufgetragen. Somit stellt die au-
Rere Lackschicht einen Teil eines Lackaufbaus aus min-
destens zwei Lackschichten dar. Die &uf3ere Lackschicht
dient dabei bevorzugt einem Schutz der darunter liegen-
den Lackschichten. Als Beispiel eines Lackaufbaus der
Beschichtung wird mindestens eine farbgebende Lack-
schichtangefiihrt, die die das Werkstlick mit einem Dekor
versehende Beschichtung darstellt.

[0033] Als Beschichtung kann aber auch eine Kunst-
stoffbeschichtung, eine Laminatbeschichtung oder ein
anderes nicht aus einem Lack bestehendes Beschich-
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tungsmaterial aufgetragen werden. Eine solche Be-
schichtung kann beispielsweise flr eine Arbeitsplatte
oder auch fir ein FuBbodenpaneel vorgesehen sein, die
eine dauerhafte und intensive Benutzung der Oberflache
des Werkstlickes erméglicht.

[0034] Das oben aufgezeigte technische Problem wird
auch durch eine Vorrichtung zum Erzeugen einer struk-
turierten Lackoberflache auf einem Werkstlick, insbe-
sondere auf einem Paneel, mit einer eine Oberflachen-
struktur aufweisenden Druckvorrichtung, mit einer einen
Gegendruck gegeniber der Druckvorrichtung erzeugen-
den Gegendruckvorrichtung und mit mindestens einer
Strahlungsquelle zum Erzeugen der zum Aushéarten der
auReren Lackschicht anzuwendende Strahlung gelost,
die dadurch gekennzeichnet ist, dass die Druckvorrich-
tung zumindest teilweise fiir die zum Ausharten der &du-
Reren Lackschicht anzuwendende Strahlung durchlas-
sig ist und dass die von der Strahlungsquelle erzeugte
Strahlung durch zumindest einen Teil der Druckvorrich-
tung hindurch auf die Lackschicht gerichtet ist.

[0035] Somitwird eine Vorrichtung angegeben, beider
in einem Arbeitsschritt die duRere Lackschicht mit einer
Oberflachenstruktur versehen und gleichzeitig zumin-
dest teilweise ausgehartet werden kann.

[0036] Weitere bevorzugte Merkmale der erfindungs-
gemalen Vorrichtung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben und werden anhand der Figurenbeschreibung
naher erlautert.

[0037] Dasoben aufgezeigte technische Problem wird
erfindungsgemal auch durch eine Druckvorrichtung
zum Erzeugen einer strukturierten Lackoberflache auf
einem Werkstlick mit einem Druckkdérper mit einer struk-
turierten Oberflache, dadurch geldst, dass der Druckkor-
per zumindest teilweise fiir eine zum Ausharten einer
Lackschicht geeignete Strahlung durchlassig ist.

[0038] Somit wird erfindungsgemal eine Druckvor-
richtung angegeben, mit der gleichzeitig das Einpragen
einer Oberflachenstrukturin eine Lackschicht und zumin-
dest teilweise das Ausharten der Lackschicht durchge-
fuhrt werden kann.

[0039] Wie zuvor bereits beschrieben worden ist, kann
die Druckvorrichtung als Walze oder als Band ausgebil-
det sein. Beide Ausgestaltungen flihren zu den erfin-
dungsgemafien Vorteilen.

[0040] Weitere bevorzugte Merkmale der Druckvor-
richtung sind in den Unteransprichen angegeben und
werden anhand der Beschreibung der Figuren néher er-
lautert.

[0041] Das oben aufgezeigte technische Problem wird
erfindungsgemaf auch durch ein Werkstlck mit einer
strukturierten Lackoberflache mit einem Tragerwerkstoff
und mit mindestens einer Oberflache und mit einer au-
Reren Lackschicht auf der mindestens einen Oberflache
dadurch geldst, dass die Lackschicht mechanisch mit ei-
ner Oberflachenstruktur versehen istund dass die Dichte
der auleren Lackschicht im Bereich von Vertiefungen
der Strukturierung nicht wesentlich von der Dichte der
auReren Lackschichtim Bereich nicht vertiefter Bereiche
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verschieden ist. Unter einer nicht wesentlichen Abwei-
chung wird dabei insbesondere eine Abweichung von
weniger als 15%, vorzugsweise weniger als 10% bzw.
weniger als 5% angesehen.

[0042] Es hat sich herausgestellt, dass im Gegensatz
zu den bisher bekannten Verfahren die Lackoberflache
des Werkstilickes so herstellen lasst, dass die aulRere
Lackschicht eine geeignete und gewiinschte Oberfla-
chenstruktur aufweist, jedoch eine nur geringe Schwan-
kungen aufweisende Dichteverteilung zeigt. Diese aulle-
re Lackschicht ist daher stabiler als die bisher bekannten
mechanisch veranderten Lackoberflachen. Denn Span-
nungen, die durch ein variierendes Dichteprofil entste-
hen kénnen, werden wirksam von Anfang an vermieden.
[0043] Weitere bevorzugte Merkmale des erfindungs-
gemalen Werkstlickes sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.

[0044] So ist es beispielsweise mdglich, dass die du-
Rere Lackschicht im ausgehéarteten Zustand zumindest
teilweise transparent ist. Damit besitzt die duRere Lack-
schicht die Funktion einer transparenten Schutzschicht,
die insbesondere bei gréeren mechanischen Bean-
spruchungen, beispielsweise bei Fullbodenbeléagen, er-
forderlich ist.

[0045] Ebensokannaberauch die du3ere Lackschicht
ein farbgebender Lack sein. In die Oberflache des farb-
gebenden Lackes wird dann direkt die Oberflachenstruk-
tur eingeprégt, so dass ein mdglicher Weise nur aus einer
Lackschicht bestehender Lackaufbau erzeugt wird. Die-
se Ausgestaltung ist insbesondere flr Werkstlicke ge-
eignet, deren Oberflache nicht einer besonderen mecha-
nischen Beanspruchung ausgesetzt wird.

[0046] Wie bereits zuvor anhand des Verfahren erlau-
tert worden ist, kann die duf3ere Lackschicht aus einem
mit elektromagnetischer Strahlung, insbesondere mit
UV-Strahlung oder Infrarot-Strahlung aushéartbaren Lack
oder aus einem mit Elektronenstrahlung aushartbaren
Lack bestehen. Da die Aushartung mittels Strahlung be-
rihrungslos ablauft, kann wahrend des Kontaktes mit der
strukturierten Oberflache der Druckvorrichtung gleich-
zeitig die Aushartung durchgefiihrt werden.

[0047] Der Aufbau der gesamten Beschichtung der
Oberflache des Werkstlickes kann vielfaltig ausgestaltet
sein. Zum einen kann die duf3ere Lackschicht die einzige
Beschichtung der Oberflache des Werkstlickes sein.
Zum anderen kann eine Beschichtung der Oberflache
des Werkstulickes unterhalb der mindestens einen duRe-
ren Lackschicht vorgesehen sein. Dazu gibt es verschie-
dene Mdglichkeiten, die sdmtlich von der duf3eren Lack-
schicht unabhangig sind.

[0048] Die Beschichtung kann einen mindestens eine
Lackschicht aufweisenden Lackaufbau aufweisen, wo-
bei vorzugsweise mindestens eine farbgebende Lack-
schicht vorgesehen ist. In dieser Weise besteht die ge-
samte Beschichtung aus mindestens zwei Lackschich-
ten.

[0049] Ebenso kann die Beschichtung eine Kunststoff-
beschichtung, eine Laminatbeschichtung oder ein ande-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

res nicht aus einem Lack bestehendes Beschichtungs-
material aufweisen. Die dufRere Lackschicht wirkt dann
hauptséachlich als Schutz und als Versiegelung der dar-
unter angeordneten Beschichtung.

[0050] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen naher erlautert, wozu auf die bei-
gefligte Zeichnung Bezug genommen wird. In der Zeich-
nung zeigen

Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung zum Erzeugen ei-
ner strukturierten Lackoberflache auf einem
Werkstuck,

Fig.2 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung zum Erzeugen ei-
ner strukturierten Lackoberflache auf einem
Werkstuck,

Fig. 3  ein drittes Ausfliihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung zum Erzeugen ei-
ner strukturierten Lackoberflache auf einem
Werkstiick und

Fig. 4 ein viertes Ausfihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung zum Erzeugen ei-
ner strukturierten Lackoberflaiche auf einem
Werkstuck,

[0051] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemafen Vorrichtung zum Erzeugen ei-
ner strukturierten Lackoberflache auf einem Werkstlick
2. Das Werkstlck 2 ist als Paneel dargestellt, dessen
nach oben gewandte Oberflache 4 mit einer duReren
Lackschicht 6 beschichtet ist. Die Lackschicht 6 istin Fig.
1 als dicker Strich dargestellt.

[0052] Dazu wird mit einer nicht in Fig. 1 dargestellten
Auftragsvorrichtung mindestens eine Lackschicht als du-
Rere Lackschicht 6 auf die Oberflache 4 des Werkstlk-
kes 2 aufgetragen. Die Art des Aufbringens der &uf3eren
Lackschicht 6 ist unabhangig von der nachfolgenden
Strukturierung und Aushéartung. So wird die Lackschicht
6 bevorzugt aufgewalzt oder aufgespriiht. Es kdnnen
aber auch andere Auftragstechniken angewendet wer-
den.

[0053] Des Weiteren zeigt Fig. 1 eine eine Oberfla-
chenstruktur aufweisende Druckvorrichtung, die allge-
mein mit dem Bezugszeichen 8 gekennzeichnet ist. Bei
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist die Druck-
vorrichtung einen Druckkérper in Form einer Walze 10
auf, deren Oberflache mit der Struktur versehen ist. We-
gendergeringen GréRe der Oberflachenstrukturist diese
nicht im Detail in Fig. 1 zu erkennen.

[0054] Zuséatzlich ist eine einen Gegendruck gegen-
Uber der Druckvorrichtung 8 erzeugende Gegendruck-
vorrichtung 12 vorgesehen, die vorliegend ebenfalls als
Walze 14 ausgebildet ist.

[0055] Weiterhin ist eine Strahlungsquelle 16 zum Er-
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zeugen der zum Aushéarten der duReren Lackschicht 6
anzuwendenden Strahlung vorgesehen. Die Strahlungs-
quelle 16 erzeugt entweder eine elektromagnetische
Strahlung oder eine Elektronenstrahlung. Je nach Be-
schaffenheit der dulReren Lackschicht 6 bewirkt die elek-
tromagnetische Strahlung oder die Elektronenstrahlung
den Aushartungsprozess. Die Strahlungsquelle 16 ist in-
nerhalb der Walze 10 angeordnet und die Strahlung ist
durch den Walzenmantel hindurch auf die Lackschicht 6
gerichtet.

[0056] Damit wahrend des Einpragens der Oberfla-
chenstruktur in die noch fllissige duf3ere Lackschicht 6
die Aushartung durchgefiihrt werden kann, ist die Druck-
vorrichtung 8, vorliegend der Mantel der Walze 10 zu-
mindest teilweise fur die zum Aushérten der duRReren
Lackschicht 6 anzuwendende Strahlung durchlassig.
Dieses kann durch eine geeignete Auswahl von Mate-
rialien geschehen. Beispielsweise kann ein flr elektro-
magnetische Strahlung in dem jeweiligen Wellenlangen-
bereich durchlassiges Glasmaterial gewahlt werden. Fir
Elektronenstrahlen sind dagegen eine Reihe von Mate-
rialien durchlassig, auch ohne dass diese durchsichtig
bzw. transparent sein missen.

[0057] WieinFig. 1 miteinem Strahlenkranz angedeu-
tetist, ist die von der Strahlungsquelle 16 erzeugte Strah-
lung durch zumindest einen Teil der Druckvorrichtung 8
hindurch auf die duf3ere Lackschicht 6 gerichtet. Damit
wird die gleichzeitige Aushartung der &dul3eren Lack-
schicht gewahrleistet, wahrend diese noch mit der struk-
turierten Oberflache der Druckvorrichtung 8 in Kontakt
steht.

[0058] Die links und rechts der Druckvorrichtung 8 dar-
gestellten Transportbander 18 und 20 dienen einem An-
und Abtransport des Paneels 2.

[0059] Nach dem Verlassen der Druckvorrichtung 8
mit der zumindest teilweisen Aushartung der dul3eren
Lackschicht 6 kann das Paneel 2 noch durch mindestens
eine weitere Aushartestation geleitet werden, in der die
endgultige Aushartung der dufleren Lackschicht 6 er-
reicht wird. Dabei ist zu beachten, dass nach Verlassen
der Druckvorrichtung die Aushartung der duf3eren Lack-
schicht 6 soweit fortgeschritten ist, dass die eingepragte
Struktur im wesentlichen erhalten bleibt und nicht bis zur
endgultigen Aushartung wieder zu einem grof3en Teil
oder ganz verlauft.

[0060] Fig. 2 zeigt eine weitere Ausgestaltung einer
erfindungsgemafien Vorrichtung zum Erzeugen einer
strukturierten Lackoberflache auf einem Werkstick 2.
Dabei bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche Ele-
mente wie beim ersten Ausflihrungsbeispiel.

[0061] Im Unterschied zum ersten Ausfiihrungsbei-
spiel weist die Druckvorrichtung 8 des zweiten Ausfih-
rungsbeispiels ein eine strukturierte Oberflache aufwei-
sendes Endlosband 22 auf, das liber drei Fihrungsrollen
24,26 und 28 geflihrt wird. Das Endlosband 22 ist fir die
zum Ausharten der duRReren Lackschicht 6 anzuwenden-
de Strahlung zumindest teilweise durchldssig.

[0062] Innerhalbdesvom Endlosband 22 aufgespann-
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ten Volumens ist eine Fihrungsplatte 30 vorgesehen,
die ebenfalls fir die zum Ausharten der dufReren Lack-
schicht 6 anzuwendende Strahlung zumindest teilweise
durchlassig ist. Die Gegendruckvorrichtung weist eine
Fihrungsplatte 32 fir ein Transportband 34 auf. Somit
wird das Endlosband 22 entlang der Fihrungsplatte 30
gefuhrt, wahrend eine zu bearbeitende Platte 2 zwischen
dem Endlosband 22 und dem Transportband 34 unter
Druck gefiihrt wird. Somit kommt es zu einem im Ver-
gleich zum ersten Ausfiihrungsbeispiel IAngeren Andriik-
ken der strukturierten Oberflache der Druckvorrichtung
8 an die aulRere Lackschicht 6. Es steht also ein langerer
Zeitraum fir eine Aushartung der duf3eren Lackschicht
6 zur Verfligung, wahrend diese mit der strukturierten
Oberflache der Druckvorrichtung 8 in Kontakt steht.
[0063] Des Weiteren sind drei Strahlungsquellen 16
vorgesehen, die innerhalb des vom Endlosband 22 ge-
bildeten Volumens angeordnet sind, so dass die Strah-
lung an mehreren Bereichen durch das Endlosband 22
hindurch auf die duRere Lackschicht 6 gerichtet ist.
[0064] In Fig. 3 ist ein weiteres Ausflhrungsbeispiel
einer erfindungsgemafien Vorrichtung zum Erzeugen ei-
ner strukturierten Lackoberflaiche auf einem Werkstlick
2 dargestellt. Dabei bezeichnen gleiche Bezugszeichen
gleiche Elemente wie beim ersten Ausfiihrungsbeispiel.
[0065] Im Gegensatz zum ersten Ausflihrungsbeispiel
weist die Druckvorrichtung 6 eine eine strukturierte Ober-
flache aufweisenden Folie 36 und eine Anpressvorrich-
tung auf, die als Walze 38 ausgebildet ist. Die Walze 38
hat als Gegendruckvorrichtung die Walze 14. Zwischen
beiden Walzen 14 und 38 wird das Paneel 2 zusammen
mit der zwischen der duferen Lackschicht 6 und der Wal-
ze 38 verlaufenden Folie 36 transportiert. Somit erfolgt
der Kontakt der strukturierten Oberflache der Folie 36
mit der dufleren Lackschicht 6. Die Folie 36 kann als
Mylarband ausgebildet sein.

[0066] Die Folie 36 und die Walze 38 sind fir die zum
Aushérten der dufleren Lackschicht 6 anzuwendende
Strahlung zumindest teilweise durchlassig. Somit kann
die von der Strahlungsquelle 16 ausgestrahlte Strahlung
die auRere Lackschicht 6 zumindest teilweise aushéarten,
wahrend die Folie 36 mit der duReren Lackschicht 6 in
Kontakt steht.

[0067] Beieinerweiteren Ausgestaltung der vorliegen-
den Erfindung ist die Folie als Endlosfolie ausgebildet
und auf einem Endlosband aufgespannt, wobei das End-
losband ein Anpressband darstellt und keine eigene
Oberflachenstruktur aufweist. Dabei kann der in Fig. 2
gezeigte Aufbau benutzt werden, indem auf das dort ge-
zeigte Endlosband 22 die Endlosfolie aufgespannt wird.
[0068] Somit kdnnen in gleicher Weise, wie schon an-
hand des zweiten Ausflihrungsbeispiels gezeigt worden
ist, die Strahlungsquellen 16 innerhalb des von der End-
losfolie aufgespannten Volumens angeordnet sein und
die Strahlung ist durch das Endlosband 22 und die Folie
hindurch auf die dulRere Lackschicht 6 gerichtet.

[0069] Durch die Ausgestaltung der Druckvorrichtung
8 mit einer Folie ist ein einfacher Wechsel zwischen ver-
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schiedenen Oberflachenstrukturen moglich, ohne dass
fur einen Wechsel der Oberflachenstruktur ein Wechsel
der anderen Bestandteile der Vorrichtung ausgewech-
selt werden mussen.

[0070] Dieinden Fig. 1 bis 3 dargestellten Vorrichtun-
gen zum Erzeugen einer strukturierten Lackoberflache
auf einem Werkstiick dienen einem kontinuierlichen Ver-
fahren, d.h. die Werkstiicke durchlaufen die Vorrichtung
jeweils kontinuierlich (in den Fig. 1 bis 3 von links nach
rechts).

[0071] Das beschriebene Verfahren kann jedoch auch
in einem Taktverfahren, also diskontinuierlich durchge-
fuhrt werden. Eine dafiir geeignete Vorrichtung ist in Fig.
4 dargestellt.

[0072] Fig. 4 zeigt eine Vorrichtung zum Erzeugen ei-
ner strukturierten Lackoberflache auf einem Werkstiick
2 mit einer Oberflache 4 und mit einer duleren Lack-
schicht 6, in die wahrend des Aushartens eine Oberfla-
chenstruktur eingepragt werden soll.

[0073] Dazuweistdie Vorrichtung eine Auflage 40 auf,
auf der das Werkstiick 2 abgelegt wird. Von oben wird
dann eine Druckvorrichtung 8 herabgesenkt, die aus Tra-
gelementen 42 und 44 besteht. An der Unterseite des
Tragelementes 44 ist eine Druckplatte 46 mit einer struk-
turierten Oberflache angeordnet. Die Druckplatte 46
kommt mit der auReren Lackschicht 6 in Kontakt, wenn
die gesamte Druckvorrichtung vollstandig herabgesenkt
worden ist.

[0074] Die Druckplatte 46 ist fur die zum Aushérten
der duf3eren Lackschicht 6 anzuwendende Strahlung zu-
mindest teilweise durchlassig. Somit kann die von den
oberhalb der Druckplatte 46 innerhalb des Tragelemen-
tes 46 angeordneten Strahlungsquellen 16 ausgestrahlte
Strahlung die dulere Lackschicht 6 zumindest teilweise
ausharten, wahrend die Druckplatte 46 mit der &uf3eren
Lackschicht 6 in Kontakt steht.

[0075] Nach dem zumindest teilweisen Ausharten der
auleren Lackschicht 6 wird die Druckvorrichtung 6 an-
gehoben und das bearbeitete Werkstlick 2 kann entfernt
und durch ein zu bearbeitendes neues Werkstlick 2 er-
setzt werden. Darauf kann der néchste Taktzyklus erfol-
gen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer strukturierten Lack-
oberflache auf einem Werkstuck,

- bei dem eine aullere Lackschicht aus einem
durch Strahlung aushartbaren Lack auf eine
Oberflache des Werkstilickes aufgetragen wird,
- bei dem die &uf3ere Lackschicht mit einer eine
Oberflachenstruktur aufweisenden Druckvor-
richtung in Kontakt gebracht wird und bei dem
die Oberflachenstruktur der Druckvorrichtung
auf die duRere Lackschicht Uibertragen wird, wo-
bei die Druckvorrichtung zumindest teilweise fiir
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die zum Aushéarten der auReren Lackschicht an-
zuwendende Strahlung durchlassig ist, und

- bei dem die dulere Lackschicht wahrend des
Kontaktes mit der strukturierten Druckvorrich-
tung mit der zum Aushérten der duf3eren Lack-
schicht anzuwendenden Strahlung zumindest
teilweise ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

bei dem die duRere Lackschicht als im ausgeharte-
ten Zustand zumindest teilweise transparenter Lack
aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
bei dem die duRere Lackschicht als farbgebender
Lack aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

bei dem die dulRere Lackschicht aus einem mit elek-
tromagnetischer Strahlung, insbesondere mit UV-
Strahlung oder mit Infrarot-Strahlung aushartbaren
Lack besteht und mit Hilfe von elektromagnetischer
Strahlung ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

bei dem die auliere Lackschicht aus einem mit Elek-
tronenstrahlung aushértbaren Lack besteht und mit
Hilfe von Elektronenstrahlung ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

bei dem die dulRere Lackschicht mit einem eine
strukturierte Oberflache aufweisenden Walze in
Kontakt gebracht wird und bei dem die Oberflachen-
struktur der Walze auf die aufdere Lackschicht tiber-
tragen wird, wobei der Walzenmantel fir die zum
Ausharten der dueren Lackschicht anzuwendende
Strahlung zumindest teilweise durchlassig ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

bei dem die aufliere Lackschicht mit einem eine
strukturierte Oberflache aufweisenden Endlosband
in Kontakt gebracht wird und bei dem die Oberfla-
chenstruktur des Endlosbandes auf die auliere
Lackschicht Gbertragen wird, wobei das Endlosband
fir die zum Ausharten der duf3eren Lackschicht an-
zuwendende Strahlung zumindest teilweise durch-
Iassig ist.

Verfahren nach Anspruch 6,
bei dem das Endlosband zumindest abschnittsweise
an die auRere Lackschicht angedriickt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

bei dem die dufRere Lackschicht mit einer eine struk-
turierte Oberflache aufweisenden Folie in Kontakt
gebracht wird und bei dem die Oberflachenstruktur
der Folie mit einer Anpressvorrichtung auf die dulRe-
re Lackschicht Gbertragen wird, wobei die Folie und
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die Anpressvorrichtung fir die zum Ausharten der
auBeren Lackschicht anzuwendende Strahlung zu-
mindest teilweise durchlassig sind.

Verfahren nach Anspruch 9,
bei dem die Folie als Endlosfolie im Umlauf einge-
setzt wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

bei dem die Folie vor der Anpressvorrichtung abge-
wickelt und nach dem teilweisen Aushéarten der au-
Reren Lackschicht wieder aufgewickelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,

bei dem die Oberflachenstruktur der Folie mit einer
Anpresswalze auf die duRere Lackschicht tbertra-
gen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,

bei dem die Oberflachenstruktur der Folie mit einem
Anpressband auf die &uRere Lackschicht ibertragen
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

bei dem die Oberflache des Werkstiickes kontinu-
ierlich mit der strukturierten dufleren Lackschicht
versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

bei dem die Oberflache des Werkstiickes im Takt-
verfahren mit der strukturierten auReren Lackschicht
versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,

bei dem eine Beschichtung der Oberflaiche des
Werkstiickes unterhalb der mindestens einen aulie-
ren Lackschicht aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

bei dem als Beschichtung ein aus mindestens einer
Lackschicht bestehender Lackaufbau aufgetragen
wird.

Verfahren nach Anspruch 17,
bei dem mindestens eine farbgebende Lackschicht
aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

bei dem als Beschichtung eine Kunststoffbeschich-
tung, eine Laminatbeschichtung oder ein anderes
nicht aus einem Lack bestehendes Beschichtungs-
material aufgetragen wird.

Vorrichtung zum Erzeugen einer strukturierten Lack-
oberflache auf einem Werkstuck (2), mit einer dufe-

ren Lackschicht (6),

- mit einer eine Oberflachenstruktur aufweisen-
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den Druckvorrichtung (8),

- mit einer einen Gegendruck gegeniber der
Druckvorrichtung (8) erzeugenden Gegen-
druckvorrichtung (12) und

- mit mindestens einer Strahlungsquelle (16)
zum Erzeugen der zum Ausharten der dul3eren
Lackschicht (6) anzuwendende Strahlung,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Druckvorrichtung (8) zumindest teil-
weise fir die zum Aushérten der duReren Lack-
schicht (6) anzuwendende Strahlung durchlas-
sig ist und

- dass die vonder Strahlungsquelle (16) erzeug-
te Strahlung durch zumindest einen Teil der
Druckvorrichtung (8) hindurch auf die duRere
Lackschicht (6) gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Strahlungsquelle (16) eine elektromagne-
tische Strahlung, insbesondere UV-Strahlung oder
Infrarot-Strahlung erzeugt.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Strahlungsquelle (16) einen Elektronen-
strahlung erzeugt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckvorrichtung (8) eine eine strukturierte
Oberflache aufweisenden Walze (10) aufweist, wo-
bei der Walzenmantel fir die zum Aushérten der &u-
Reren Lackschicht (6) anzuwendende Strahlung zu-
mindest teilweise durchlassig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Strahlungsquelle (16) innerhalb der Walze
(10) angeordnetist und die Strahlung durch den Wal-
zenmantel hindurch auf die Lackschicht (6) gerichtet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckvorrichtung (8) ein eine strukturierte
Oberflache aufweisendes Endlosband (22) auf-
weist, wobei das Endlosband (22) fiir die zum Aus-
héarten der auBeren Lackschicht (6) anzuwendende
Strahlung zumindest teilweise durchlassig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Strahlungsquelle (16) innerhalb des vom
Endlosband (22) gebildeten Volumens angeordnet
istund die Strahlung durch das Endlosband (22) hin-
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durch auf die duRere Lackschicht (6) gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckvorrichtung (8) eine eine strukturierte
Oberflache aufweisenden Folie (36) und eine An-
pressvorrichtung (38) aufweist, wobei die Folie (36)
und die Anpressvorrichtung (38) fir die zum Aushér-
ten der aufleren Lackschicht (6) anzuwendende
Strahlung zumindest teilweise durchlassig sind.

Vorrichtung nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie (6) eine Endlosfolie ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Strahlungsquelle (16) innerhalb des von
der Endlosfolie aufgespannten Volumens angeord-
netistund die Strahlung durch die Folie (36) hindurch
auf die aulRere Lackschicht (6) gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 27 bis 29,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Anpresswalze (38) zum Andrlicken der
Folie (36) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 27 bis 29,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Anpressband zum Andriicken der Folie
(36) vorgesehen ist.

Druckvorrichtung zum Erzeugen einer strukturierten
Lackoberflache auf einem Werksttick,

-mit einem eine strukturierte Oberflache aufwei-
senden Druckkorper (10,22,36,46),

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Druckkdrper zumindest teilweise flr
eine zum Aushérten einer Lackschicht geeigne-
te Strahlung durchlassig ist.

Druckvorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckkérper zumindest teilweise flir eine
elektromagnetische Strahlung, insbesondere UV-
Strahlung oder Infrarot-Strahlung durchlassig ist.

Druckvorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckkorper zumindest teilweise flr Elek-
tronenstrahlung durchlassig ist.

Druckvorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis
34,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der Druckkorper eine strukturierte Oberflache
aufweisenden Walze (10) ist, wobei der Walzenman-
tel flir die zum Ausharten der Lackschicht (6) anzu-
wendende Strahlung zumindest teilweise durchlas-
sig ist.

Druckvorrichtung nach Anspruch 35,

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb der Walze (10) eine Strahlungsquel-
le (16) angeordnet ist.

Druckvorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis
34,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckkérper ein eine strukturierte Oberfla-
che aufweisendes Endlosband (22) ist, wobei das
Endlosband (22) fir die zum Aushéarten der du3eren
Lackschicht anzuwendende Strahlung zumindest
teilweise durchlassig sind.

Druckvorrichtung nach Anspruch 37,

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb des vom Endlosband (22) gebildeten
Volumens eine Strahlungsquelle (16) angeordnet ist
und die Strahlung durch das Endlosband (22) hin-
durch auf die Lackschicht gerichtet ist.

Druckvorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis
34,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckkorper eine eine strukturierte Ober-
flache aufweisenden Folie (36) ist, wobei die Folie
(36) fur die zum Aushérten der aueren Lackschicht
(6) anzuwendende Strahlung zumindest teilweise
durchlassig sind.

Druckvorrichtung nach Anspruch 39,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folie (36) eine Endlosfolie ist und dass in-
nerhalb des von der Endlosfolie aufgespannten Vo-
lumens eine Strahlungsquelle (16) angeordnet ist
und die Strahlung durch die Folie (36) hindurch auf
die Lackschicht gerichtet ist.

Druckvorrichtung nach einem der Anspriiche 32 bis
34,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckkorper eine Druckplatte (46) ist.

. Werkstiick mit einer strukturierten Lackoberflache,

- mit einem Tragerwerkstoff (2) und

- mit mindestens einer Oberflache (4) und

- mit einer auleren Lackschicht (6) auf der min-
destens einen Oberflache (4),

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Lackschicht (6) mechanisch mit einer
Oberflachenstruktur versehen ist und
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- dass die Dichte der aueren Lackschicht (6)
im Bereich von Vertiefungen der Strukturierung
nicht wesentlich von der Dichte der auf3eren
Lackschicht (6) im Bereich nicht vertiefter Be-
reiche verschieden ist.

Werkstiick nach Anspruch 42,

dadurch gekennzeichnet,

dass die aufRere Lackschicht (6) im ausgeharteten
Zustand zumindest teilweise transparent ist.

Werkstiick nach Anspruch 42,

dadurch gekennzeichnet,

dass die dulere Lackschicht (6) ein farbgebender
Lack ist.

Werkstiick nach einem der Anspriiche 42 bis 44,
dadurch gekennzeichnet,

dass die auere Lackschicht (6) aus einem mit elek-
tromagnetischer Strahlung, insbesondere UV-
Strahlung oder Infrarot-Strahlung aushartbaren
Lack besteht.

Werkstiick nach einem der Anspriiche 42 bis 44,
dadurch gekennzeichnet,

dass die aufiere Lackschicht (6) aus einem mit Elek-
tronenstrahlung aushartbaren Lack besteht.

Werkstiick nach einem der Anspriiche 42 bis 46,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Beschichtung der Oberflache des Werk-
stlickes unterhalb der mindestens einen duflieren
Lackschicht (6) vorgesehen ist.

Werkstiick nach Anspruch 47,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung einen mindestens eine Lack-
schicht (6) aufweisenden Lackaufbau aufweist.

Werkstiick nach Anspruch 48,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung mindestens eine farbgeben-
de Lackschicht (6) aufweist.

Werkstiick nach Anspruch 47,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung eine Kunststoffbeschich-
tung, eine Laminatbeschichtung oder ein anderes
nicht aus einem Lack bestehendes Beschichtungs-
material aufweist.
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