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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer strukturierten Oberflache einer lackierten

Werkstoffplatte

(57)  Eswird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen einer haptisch strukturierten Oberflache einer
lackierten Werkstoffplatte im Durchlaufverfahren vorge-
schlagen, wobei mittels einer Lackiereinrichtung eine
gleichférmige, nicht strukturierte Decklackschicht auf die
Werkstoffplatte aufgetragen und noch vor dem Aushéar-
ten dieser Decklackschicht eine Lackstruktur auf die

Decklackschicht aufgebracht wird. Das Aufbringen der
Lackstruktur erfolgt mit einer Auftragswalze (1), die eine
gummierte Oberflache (3) mit Vertiefungen (9) aufweist,
die der aufzubringenden Lackstruktur entsprechen. Die
Vertiefungen (9) Ubertragen den Lack aus einer Dosier-
einrichtung, insbesondere aus einem Dosierspalt, auf die
Decklackschicht der Werkstoffplatte.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer strukturierten Oberflache einer lackierten
Werkstoffplatte nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
sowie eine Vorrichtung zum Herstellen einer solchen
strukturierten Oberflache nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 12.

[0002] Beieinem Verfahren der vorliegenden Art wird
auf eine Werkstoffplatte zunachst eine gleichférmige,
nicht strukturierte Decklackschicht aufgetragen. Noch
vor dem endgultigen Aushérten dieser Decklackschicht
wird im Durchlaufverfahren mittels einer Auftragswalze
eine Lackstruktur auf die Decklackschicht aufgebracht.
[0003] Die entsprechende Vorrichtung umfasst eine
Lackiereinrichtung zum Auftragen einer gleichférmigen,
nicht strukturierten Decklackschicht auf die Werkstoff-
platte, eine Auftragswalze zum Aufbringen einer Lack-
struktur auf die Decklackschicht, eine Dosiereinrichtung
zum Dosieren von Lack auf die Auftragswalze sowie eine
Transporteinrichtung zum Transportieren der Werkstoff-
platte von der Lackiereinrichtung zur Auftragswalze.
[0004] Uberall dort, wo Naturmaterialien mit struktu-
rierten Oberflachen, wie insbesondere Holz oder Stein,
durch leichter verarbeitbare und mit geringem Aufwand
in gleichbleibender Qualitat herstellbare Werkstoffplat-
ten, wie insbesondere Faserplatten oder Laminate, er-
setzt werden, ist man bestrebt, die sicht- und flhlbaren
Oberflachen dieser Ersatzprodukte so zu strukturieren,
dass sie das Aussehen und moglichst auch die Haptik
der ersetzten Naturprodukte erhalten.

[0005] Beispielsweise wird das optische Erschei-
nungsbild von Holzwerkstoffplatten, die Echtholz-Plat-
ten, Paneele oder Dielen ersetzen sollen, Ublicherweise
mittels eines Mehrfarbdrucks hergestellt, der entweder
direkt auf die entsprechend aufnahmefahige Werkstoff-
platten-Oberflache oder auf eine auf diese Oberflache
aufzulaminierende Papier- oder Folienbahn aufgedruckt
wird und eine Holzoberflache nachbildet. Um den Druck
abriebfest zu machen, werden dann Ublicherweise noch
eine oder mehrere transparente Decklackschichten auf-
getragen und ausgehartet.

[0006] Das Problem hierbei besteht darin, dass die
Nachbildung der Naturprodukt-Oberflache auch dann,
wenn sie optisch tduschend echt ausfallt, unmittelbar als
Nachbildung zu erkennen ist, wenn die Oberflache im
Gegenlicht betrachtet oder angefasst wird. Denn durch
die im Gegenlicht entstehenden optischen Reflexe bzw.
durch die sich sehr glatt anfiihlende Lackoberflache wird
der Unterschied zum Naturprodukt evident. Eine Verbes-
serung dieser optischen und insbesondere haptischen
Eigenschaften von Werkstoffplatten der vorliegenden Art
und eine bessere Angleichung an die nachzubildenden
Naturwerkstoff-Oberflachen kann demnach nur erzielt
werden, wenn die Decklackschicht strukturiert wird, idea-
lerweise deckungsgleich mit der aufgedruckten opti-
schen Struktur. Funktioniert dies beispielsweise bei
Holzwerkstoffplatten, auf die eine bedruckte Folie aufka-
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schiert wird, noch recht gut mittels herkémmlicher Pra-
gewalzen, die in die relativ dicke und weiche Kaschier-
folie eine Struktur einpragen, ist ein solches Einpréagen
bei Werkstoffplatten mit einer Decklackschichtim Durch-
laufverfahren bislang nicht maoglich.

[0007] In der EP 1 645 339 A1 ist zur Losung dieser
Problematik vorgeschlagen worden, eine Werkstoffplat-
te, die mit einem Dekor bedruckt und anschlie®end mit
einer transparenten Decklackschicht versehen wird, da-
durch mit einer strukturierten Oberflache zu versehen,
dass noch vor dem Aushérten der Decklackschicht eine
Lackstruktur aus vorzugsweise demselben Lack auf die
Decklackschicht aufgebracht wird. Da die glatte Deck-
lackschicht noch nicht ausgehartet ist, verbindet sich die
im zweiten Arbeitsschritt aufgebrachte Lackstruktur mit
der Decklackschicht zu einer mehr oder weniger einheit-
lichen Schicht.

[0008] Indieser Schriftzum Stand der Technik werden
zwei grundsatzlich verschiedene Arten des Aufbringens
einer Lackstruktur vorgeschlagen. Die erste Verfahrens-
weise verwendet eine Pragewalze, auf die ganzflachig
Lack aufgebracht wird und die dementsprechend ent-
sprechend den Erhéhungen und Vertiefungen der Wal-
zenoberflache uber die Werkstoffplatten-Oberflache hin-
weg variierende Mengen an Lack aufbringt, so dass sich
eine Oberflachenstruktur ergibt. Die hierzu alternative
zweite Vorgehensweise nutzt das Unvermoégen des
menschlichen Auges und des menschlichen Tastsinns
aus, bei kleinen Strukturen in der GréRenordnung von
100 pwm, die als Struktur sicht- und fuhlbar sind, Erho-
hungen von Vertiefungen zu unterscheiden. Dement-
sprechend wird vorgeschlagen, insbesondere Holzober-
flachen-Strukturen so auszugestalten, dass die in der
Naturholz-Oberflache vorhandenen Poren, also Vertie-
fungen, in der fertigen Lackstruktur als Erhéhungen aus-
gebildet werden. Die Lackstruktur, die auf die Decklack-
schicht aufgebracht wird, bildet die Naturholz-Oberfla-
chenstruktur also invers ab.

[0009] Solche recht diinnen, die Poren einer Natur-
holz-Oberflache invers nachbildenden Lackstrukturen
kénnen allerdings nicht mit einer Pragewalze aufge-
bracht werden. Hierzu wird vielmehr vorgeschlagen, die
Lackstruktur im indirekten Tiefdruck-Verfahren aufzu-
bringen, also mit einem entsprechend gravierten Stahl-
zylinder das gewollte Druckbild auf eine Gummituch-Auf-
tragswalze zu Ubertragen, die dann die Lackstruktur auf
die Werkstoffplatten-Oberflache abtragt. Allerdings kén-
nen hierbei nur Lackstrukturen mit Erh6hungen von um
die 5 um erzeugt werden, da die Auftragswalze die Lack-
struktur beim Abrollen auf der Werkstoffplatte flach-
driickt. Solch geringe Erhéhungen kdnnen zwar mit dem
Auge wahrgenommen werden, was den optischen Ober-
flacheneindruck einer strukturierten Oberflache ergibt,
jedoch kann der menschliche Tastsinn solch geringe Er-
héhungen nicht ersplren, so dass haptisch der Eindruck
einer glatten und damit nicht naturlichen Oberflache be-
stehen bleibt.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
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gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art dahingehend zu verbessern,
dass insbesondere die Haptik einer entsprechend struk-
turierten Oberflache verbessert wird, d.h. die Struktur der
Oberflache deutlich splrbar ist.

[0011] Gelbst ist diese Aufgabe durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 12. Eine
entsprechende Werkstoffplatte ist im Anspruch 23 defi-
niert.

[0012] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemalien Verfahrens ergeben sich aus den Anspriichen
2 bis 11, bevorzugte Ausgestaltungen der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung sind in den Anspriichen 13 bis 22
niedergelegt.

[0013] Die vorliegende Erfindung verbessert ein Ver-
fahren zum Herstellen einer strukturierten Oberflache ei-
ner lackierten Werkstoffplatte, bei dem eine gleichférmi-
ge, nicht strukturierte Decklackschicht auf die Werkstoff-
platte aufgetragen und vor dem Ausharten der Decklack-
schicht im Durchlaufverfahren mittels einer Auftragswal-
ze eine Lackstruktur auf die Decklackschicht aufgebracht
wird, also dadurch, dass zum Aufbringen der Lackstruk-
tur eine gummierte Auftragswalze verwendet wird, deren
Gummierung mit, der aufzubringenden Struktur entspre-
chenden, Vertiefungen zum Ubertragen von Lack aus
einer Dosiereinrichtung auf die Decklackschicht der
Werkstoffplatte versehen ist.

[0014] Die erfindungsgemale Vorrichtung umfasst
demnach eine Lackiereinrichtung zum Auftragen einer
gleichférmigen, nicht strukturierten Decklackschicht auf
die Werkstoffplatte, eine Auftragswalze zum Aufbringen
einer Lackstruktur auf die Decklackschicht, eine Dosier-
einrichtung zum Dosieren von Lack auf die Auftragswal-
ze sowie eine Transporteinrichtung zum Transport der
Werkstoffplatte von der Lackiereinrichtung zur Auftrags-
walze, wobei die Auftragswalze eine gummierte Oberfla-
che mit, der aufzubringenden Lackstruktur entsprechen-
den, Vertiefungen zum Ubertragen von Lack aus der Do-
siereinrichtung auf die Decklackschicht der Werkstoff-
platte aufweist.

[0015] Die vorliegende Erfindung wendet also ein di-
rektes Tiefdruckverfahren an. Hierbei wird nicht, wie im
direkten Tiefdruck Ublich, ein starrer, meist aus Stahl be-
stehender Druckzylinder verwendet, sondern eine gum-
mierte Auftragswalze, in deren Gummierung die Vertie-
fungen zur Ubertragung des Lacks auf die Werkstof-
foberflache eingebracht sind. Im Stand der Technik hat
man bislang tunlichst vermieden, ein direktes Tiefdruck-
verfahren etwa mittels einer gummierten Walze durch-
zuflihren, da die weiche Gummierung ein scharfes
Druckbild unméglich macht. Harte zu bedruckende
Werkstoffe, die sich wie vorliegend nicht einem Tief-
druck-Stahlzylinder anpassen kénnen, sind bislang da-
her immer im indirekten Tiefdruckverfahren bedruckt
worden.

[0016] Der vorliegenden Erfindung liegt dementspre-
chend die Erkenntnis zugrunde, dass ein scharfes Druck-
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bild bei der Herstellung von strukturierten Lackoberfla-
chen der vorliegenden Art gar nicht notwendig ist. Im
Gegenteil: die gewisse Unschéarfe, die sich durch die
Weichheit der Gummierung der Auftragswalze im Druck
zwangslaufig ergibt, fihrt zu einem besonders natiirli-
chen, da unregelmafligen Erscheinungsbild der die
Oberflache eines Naturprodukts nachahmenden Ober-
flache der lackierten Werkstoffplatte. Zu diesem un-
scharfen Druckbild tragt nicht nur bei, dass die Rander
der Vertiefungen in der Gummierung beim Abrollen auf
der Werkstoffplatten-Oberflache nachgeben und keine
definierte Stellung einnehmen, sondern auch dass die
Vertiefungen in der Gummierung den Lack nicht vollstan-
dig an die noch nicht ausgehéartete Decklackschicht der
Werkstoffplatten-Oberflache abgeben. So fiihren Vertie-
fungen in der gummierten Auftragswalze, die vorzugs-
weise eine Tiefe von etwa 200 bis etwa 250 pm aufwei-
sen, zu letztendlich aufgetragenen Lackstrukturen einer
haptisch wahrnehmbaren Hoéhe von etwa 100 bis 120
pm.

[0017] Die gummierte Auftragswalze kann als Stahl-
zylinder mit Gummiummantelung ausgestaltet sein, wo-
bei die Vertiefungen in der Gummiummantelung mittels
eines Lasers oder mit sonstigen bekannten Techniken
eingebracht werden kénnen.

[0018] Bevorzugt wird die vorliegende Erfindung zur
Nachbildung einer Struktur einer natirlichen oder quasi-
naturlichen Holzoberflache eingesetzt, wobei unter einer
quasi-natirlichen Holzoberflache eine solche Oberfla-
che zu verstehen ist, die einer natirlichen Oberflache
nachempfunden ist, jedoch kein natirliches Vorbild im
engeren Sinne hat - also beispielsweise mittels numeri-
scher Methoden und Algorithmen hergestellt wurde. Dies
schlie3t natirlich nicht aus, dass im Rahmen der Erfin-
dung auch Nachbildungen anderer naturlicher Werkstof-
foberflachen, wie beispielsweise Stein oder Leder, ver-
bessert werden kénnen.

[0019] Hierbei ist es bevorzugt, dass die Struktur der
natlrlichen oder quasi-natirlichen Holzoberflache sol-
cherartinvers nachgebildetwird, dass die durch die Lack-
struktur gebildeten Erhéhungen auf der Decklackschicht
den Vertiefungen der natirlichen oder quasi-natirlichen
Holzoberflache entsprechen. Es liegt jedoch selbstver-
sténdlich auch im Rahmen der vorliegenden Erfindung,
wenn die Struktur der nattirlichen oder quasi-nattrlichen
Holzoberflache nicht invers nachgebildet wird, so dass
die durch die Lackstruktur gebildeten Erhéhungen auf
der Decklackschicht auch den Erhéhungen der naturli-
chen oder quasi-naturlichen Holzoberflache entspre-
chen.

[0020] Je nach der Holzoberflaichen-Struktur, die
nachgebildet werden soll, kann es im Rahmen einer wei-
terhin bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Er-
findung vorteilhaft sein, nur einen Teil der Struktur invers
nachzubilden, wahrend ein anderer Teil der Struktur
nicht-invers nachgebildet wird. Beispielsweise kann es
sinnvoll sein, grof3flachige Strukturen, wie Asteinschlis-
se, nicht-invers nachzubilden, wahrend Poren in der
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Holzoberflache invers nachgebildet werden.

[0021] ZweckmaRig ist es hierbei, wenn ein optisches
Abbild der Holzoberflache, der die Lackstruktur nachge-
bildet ist, vor dem Aufbringen der Decklackschicht auf
die Werkstoffplatte aufgedruckt wird, entweder direkt
oder auf eine Papierbahn oder Folie, die auf die Werk-
stoffplatte aufgebracht wird und insofern Teil der Werk-
stoffplatten-Oberflache wird. Hier ist es dann zweckma-
Rig, jedoch wegen der kleinen, von der menschlichen
Hand nicht unterscheidbaren Strukturen keinesfalls not-
wendig, wenn die Lackstruktur mit dem aufgedruckten
optischen Abbild der Holzoberfliche in Deckung ge-
bracht wird.

[0022] Wenn eineim Verhaltnis zu den optischen Kon-
trasten der Struktur der natlrlichen oder quasi-naturli-
chen Holzoberflache unscharfe Lackstruktur aufge-
bracht wird, insbesondere dadurch, dass die Vertiefun-
gen in der gummierten Oberflache der Auftragswalze
breiter ausgebildet werden als die Vertiefungen der na-
turlichen oder quasi-natirlichen Holzoberflache, ergibt
sich eine zusatzliche Unscharfe im Druckbild, die vorteil-
hafterweise dazu geeignet ist, den optischen und hapti-
schen Eindruck einer nattirlichen Oberflache zu verstar-
ken.

[0023] Um den Lack auf die Auftragswalze aufzubrin-
gen, kann als Dosiereinrichtung eine Rakel oder eine auf
der Auftragswalze abrollende Dosierwalze zum Einstrei-
chen des Lacks in die Vertiefungen der Auftragswalze
verwendet werden. Da die Auftragswalze erfindungsge-
mal mit einer gummierten Oberflache versehen ist, ist
es mitunter schwierig, den Lack sauber in die Vertiefun-
gen der Auftragswalze einzustreichen. Aufgrund der
oben beschriebenen Effekte eines verbesserten An-
scheins an Naturlichkeit durch eine gewisse Unscharfe
des Drucks, ist es jedoch nicht schadlich, wenn das Ein-
streichen des Lacks in die Vertiefungen nicht mit gréit-
moglicher Sauberkeit erfolgen kann. Ein besonders ein-
faches Dosieren des Lacks fiur die Lackstruktur ermég-
licht die vorliegende Erfindung also auRerdem.

[0024] Nach einer bevorzugten Verfahrensweise der
vorliegenden Erfindung wird nach dem Auftragen der
Decklackschicht eine Aushartevorrichtung, beispielswei-
se mit UV-Strahlern oder dergleichen durchlaufen, in der
die Decklackschicht lediglich so weit ausgehartet wird,
dass sie eine gelartige Beschaffenheit erhalt. Auf die so
angelierte Decklackschicht wird dann die Lackstruktur
aufgebracht. Dies stellt auf der einen Seite sicher, dass
die Lackstruktur auf der Decklackschicht haftet und sich
mit dieser verbindet, und verhindert auf der anderen Sei-
te, dass die aufgebrachte Lackstruktur - insbesondere
wenn es sich um denselben Lack handelt, wie er fir die
Decklackschicht verwendet wird - auf der noch nicht aus-
geharteten Decklackschicht zerflieRt und in dieser auf-
geht.

[0025] Wenn eine mechanisch besonders abriebfeste
Oberflache der erfindungsgemaR lackierten Werkstoff-
platte erforderlich ist, beispielsweise bei FuRbodendie-
len, kann es im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein,
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die Decklackschicht und die darauf aufgebrachte Lack-
struktur auszuharten und anschlieend mit einer zusatz-
lichen widerstandsfahigen Schutzschicht zu tiberziehen.
[0026] Bei der erfindungsgemafen Vorrichtung kann,
wie an sich bekannt, an der Auftragswalze ein Druckspalt
fur die Werkstoffplatten gebildet werden, indem der Auf-
tragswalze eine Gegendruckeinrichtung, beispielsweise
eine Walze oder ein Tisch zugeordnet wird.

[0027] Zur lllustration des erfindungsgemafen Ver-
fahrens wird im Folgenden ein Ausfiihrungsbeispiel einer
erfindungsgemafen Vorrichtung anhand der beigefiig-
ten Zeichnungen naher beschrieben und erlautert. Es
zeigen:

Figur 1 eine schematische Schnittdarstellung einer
erfindungsgemafen Vorrichtung;

Figur 2  eine Draufsicht auf die Vorrichtung aus Figur
1;

Figur 3  ein Detail aus Figur 1;

Figur 4  ein Ausschnitt aus einer Oberflache einer Auf-
tragswalze einer erfindungsgemafen Vor-
richtung.

[0028] DieinFigur 1 schematisch dargestellte Vorrich-

tung umfasst eine Auftragswalze 1 mit einem Stahlkern
2 und einer Gummiummantelung 3, eine auf der Gum-
miummantelung 3 der Auftragswalze 1 abrollende Do-
sierwalze 4, eine hier nur schematisch dargestellte Lak-
kiereinrichtung 5 zum Auftragen einer Decklackschicht
und eine Aushéartevorrichtung 6, die im Wesentlichen aus
einer UV-Lampe besteht. Die Dosierwalze 4 bildet mit
der Auftragswalze 1 zusammen einen Dosierspalt 7, in
dem der Lack vorgehalten wird, und aus dem die Auf-
tragswalze 1 insoweit Lack zu einer Werkstoffplatte 8
mitnimmt, als in die Gummiummantelung 3 Vertiefungen
9 eingebracht sind. Da die Gesamtheit der Vertiefungen
9 eine Struktur bilden, wird insgesamt von den Vertiefun-
gen 9 eine Lackstruktur 10 aus dem Dosierspalt 7 auf
die Oberflache der Werkstoffplatte 8 Uibertragen. Diese
Lackstruktur 10 wird auf eine Decklackschicht 11 aufge-
bracht, die von der schematisch als Gummituchzylinder
dargestellten Lackiereinrichtung 5 zuvor aufgebracht
und mittels der Aushartevorrichtung 6 angeliert worden
ist. Ein Gegendruckzylinder 12, der der Auftragswalze 1
gegenuberliegt, sorgt fir den kontinuierlichen Transport
der Werkstoffplatte 8 durch den hierdurch gebildeten
Druckspalt.

[0029] In den Figuren 2 bis 4 sind gleiche Elemente
mit identischen Bezugszeichen wie in Figur 1 versehen,
so dass im Wesentlichen auf die dortige Beschreibung
Bezug genommen wird.

[0030] In der Darstellung nach Figur 2 wird verdeut-
licht, dass in die Gummierung 3 der Auftragswalze 1 un-
regelmafRige Vertiefungen 9 eingebracht sind, um die
Lackstruktur 10 auf die Werkstoffplatte 8 aufzubringen.
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Hier wird auch deutlich, dass durch die Rotationsbewe-
gungen der Auftragswalze 1 und der Dosierwalze 4 in
den Dosierspalt 7 hinein ein Einstreichen des Lacks aus
dem Dosierspalt 7 in die Vertiefungen 9 erzielt wird.
[0031] Figur 3 zeigt ein Detail aus Figur 1, namlich die
Auftragswalze 1 mit ihrem Stahlkern 2 und ihrer Gum-
mierung 3, wie sie auf der Werkstoffplatte 8 abrollt. Wie
in einer Detailvergrofierung in Figur 4 noch deutlicher
dargestellt, sind die Vertiefungen 9 in der Oberflache der
Gummiummantelung 3 nicht etwa regelmaRig ausgebil-
det, sondern sowohl in ihrer Breite als auch in ihrer Tiefe
variierend ausgestaltet. Dies ergibt eine besonders na-
turliche Haptik durch die hierdurch gebildete unregelma-
Rige Lackstruktur 10. Da die Gummiummantelung 3
weich und elastisch auf der Oberflache der Werkstoff-
platte 8 abrollt, verformen sich die Vertiefungen 9 beim
Abgeben des Lacks zur Bildung der Lackstruktur 10, so
dass sich auch hierdurch eine zusatzliche Unschérfe und
Unregelmafigkeit der Lackstruktur 10 ergibt, was die na-
turliche Haptik nochmals verbessert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer strukturierten Ober-
flache einer lackierten Werkstoffplatte, wobei eine
gleichférmige, nicht strukturierte Decklackschicht
auf die Werkstoffplatte aufgetragen und vor dem
endgultigen Ausharten der Decklackschicht im
Durchlaufverfahren mittels einer Auftragswalze eine
Lackstruktur auf die Decklackschicht aufgebracht
wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Aufbringen der Lackstruktur eine gum-
mierte Auftragswalze verwendet wird, deren Gum-
mierung mit, der aufzubringenden Struktur entspre-
chenden, Vertiefungen zum Ubertragen von Lack
aus einer Dosiereinrichtung auf die Decklackschicht
der Werkstoffplatte versehen ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Lackstruktur, die der Struktur einer natr-
lichen oder quasi-natirlichen Holzoberflache nach-
gebildet ist, auf die Decklackschicht aufgebracht
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Struktur der natiirlichen oder quasi-natiir-
lichen Holzoberflache solcherart invers nachgebil-
det wird, dass die durch die Lackstruktur gebildeten
Erhéhungen auf der Decklackschicht den Vertiefun-
gen der naturlichen oder quasi-natirlichen
Holzoberflache entsprechen.

4. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

11.

dass die Struktur der natirlichen oder quasi-natir-
lichen Holzoberflache nur teilweise solcherartinvers
nachgebildet wird, dass die durch die Lackstruktur
gebildeten Erhéhungen auf der Decklackschicht den
Vertiefungen der natirlichen oder quasi-natirlichen
Holzoberflache entsprechen, und im Ubrigen nicht-
invers nachgebildet wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 2
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine im Verhaltnis zu den optischen Kontrasten
der Struktur der natlrlichen oder quasi-naturlichen
Holzoberflache unscharfe Lackstruktur aufgebracht
wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 2
bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein optisches Abbild der Holzoberflache, der
die Lackstruktur nachgebildet ist, vor dem Aufbrin-
gen der Decklackschicht auf die Werkstoffplatte auf-
gedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lackstruktur mit dem aufgedruckten opti-
schen Abbild der Holzoberflache in Deckung ge-
bracht wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Dosiereinrichtung eine Rakel oder eine auf
der Auftragswalze abrollende Dosierwalze zum Ein-
streichendes Lacks in die Vertiefungen der Auftrags-
walze verwendet wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Decklackschicht vor dem Aufbringen der
Lackstruktur angeliert wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass Lackstrukturen mit einer Héhe von ca. 100 bis
ca. 120 pm auf die Decklackschicht aufgebracht
werden.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Decklackschicht und die darauf aufge-
brachte Lackstruktur ausgehartet und danach mit ei-
ner Schutzschicht Uberzogen werden.
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Vorrichtung zum Herstellen einer strukturierten
Oberflache einer lackierten Werkstoffplatte, umfas-
send eine Lackiereinrichtung (5) zum Auftragen ei-
ner gleichférmigen, nicht strukturierten Decklack-
schicht (11) auf die Werkstoffplatte (8), eine Auf-
tragswalze (1) zum Aufbringen einer Lackstruktur
(10) auf die Decklackschicht (11), eine Dosierein-
richtung (4) zum Dosieren von Lack auf die Auftrags-
walze (1), sowie eine Transporteinrichtung (12) zum
Transportieren der Werkstoffplatte (8) von der Lak-
kiereinrichtung (5) zur Auftragswalze (1),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragswalze (1) eine gummierte Oberfla-
che (3) mit, der aufzubringenden Lackstruktur (10)
entsprechenden, Vertiefungen (9) zum Ubertragen
von Lack aus der Dosiereinrichtung (4, 7) auf die
Decklackschicht (11) der Werkstoffplatte (8) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vertiefungenin der gummierten Oberflache
(3) der Auftragswalze (1) eine natiirliche oder quasi-
natlrliche Holzoberflache nachbilden.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vertiefungen (9) in der gummierten Ober-
flache (3) der Auftragswalze (1) den Vertiefungen
der natlrlichen oder quasi-nattrlichen Holzoberfla-
che entsprechen, um die Struktur der Holzoberfla-
che in der aufzubringenden Lackstruktur invers
nachzubilden.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass nur ein Teil der Vertiefungen (9) in der gum-
mierten Oberflache (3) der Auftragswalze (1) den
Vertiefungen der natirlichen oder quasi-natiirlichen
Holzoberflache entspricht, um die Struktur der
Holzoberflache in der aufzubringenden Lackstruktur
teilweise invers und teilweise nicht-invers nachzu-
bilden.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
13 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vertiefungen (9) in der gummierten Ober-
flache (3) der Auftragswalze (1) breiter ausgebildet
sind, als die Vertiefungen der natlrlichen oder quasi-
natlrlichen Holzoberflache.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
13 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vertiefungen (9) in der gummierten Ober-
flache (3) der Auftragswalze (1) eine Holzoberflache
nachbilden, deren optisches Abbild auf die Werk-
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10
stoffplatte (8) aufgedruckt ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche
12 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Teil der Vertiefungen (9) in der
gummierten Oberflache (3) der Auftragswalze (1) ei-
ne Tiefe von ca. 200 bis ca. 250 pm aufweist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche
12 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dosiereinrichtung eine Rakel oder eine auf
der Auftragswalze (1) abrollende Dosierwalze (4)
zum Einstreichen des Lacks in die Vertiefungen (9)
der Auftragswalze (1) umfasst.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
12 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Lackiereinrichtung (5) und der
Auftragswalze (1) eine Aushartevorrichtung (6) zum
Angelieren der Decklackschicht (11) angeordnet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
12 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinrichtung (12) eine der Auf-
tragswalze (1) zur Bildung eines Druckspalts fiir die
Werkstoffplatte (8) gegeniberliegende Gegen-
druckeinrichtung (12) umfasst.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
12 bis 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Auftragswalze (1) eine Einrichtung zum
Ausharten der Decklackschicht (11) und der Lack-
struktur (10) sowie eine Einrichtung zum Uberziehen
der Werkstoffplatte (8) mit einer Schutzschicht nach-
geschaltet sind.

Werkstoffplatte (8) mit einer Decklackschicht (11)
und einer darauf aufgebrachten Lackstruktur (10),
dadurch gekennzeichnet,

dass sie mit einem Verfahren nach mindestens ei-
nem der Anspriiche 1 bis 10 hergestellt wurde und
eine Lackstruktur (10) mit Erhéhungen von minde-
stens etwa 100 pm aufweist.
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