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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbei-
tung einer strukturierten Oberflache eines Pragewerk-
zeugs, bei dem die Oberflache mit einer ersten metalli-
schen Beschichtung (6) vollflachig versehen wird. Um
die Gestaltungsmadglichkeit von strukturierten Oberfla-
chen zu erhéhen wird erfindungsgemaf vorgeschlagen,
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Verfahren zur Bearbeitung einer strukturierten Oberflache

dass auf der ersten Beschichtung (6) in vorbestimmten
Bereichen zumindest eine weitere metallische Beschich-
tung (7) angeordnet wird, wobei sich der Glanzgrad der
ersten Beschichtung (6) von dem der weiteren Beschich-
tung (7) unterscheidet. Durch die Manahme kdnnen bei-
spielsweise Holzporen wesentlich besser nachempfun-
den werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bear-
beitung einer strukturierten Oberflache eines Pragewerk-
zeugs, bei dem die Oberflache mit einer ersten metalli-
schen Beschichtung vollflachig versehen wird.

[0002] Beider Beschichtung von Holzwerkstoffplatten
mit Duroplastharzen, versucht man immer wieder Ober-
flachen aus der Natur soweit naturgetreu wiederzugeben
wie mdéglich. Zu den verwendeten Duroplastharzen zéh-
len die Melamin-, Phenol- oder Melamin-/Harnstoffharze.
Die Oberflaichenausgestaltung der zum Beispiel Mel-
aminharzfilme geschieht unter Druck und Temperatur in
hydraulischen Heizpressenanlagen. Als Oberflaichenge-
ber wird zum Beispiel ein strukturiertes metallisches
Pressblech als Pragewerkzeug eingesetzt, beispielswei-
se ein Stahlblech. Um die Verschleilfestigkeit und Tren-
neigenschaft der Metalloberflache zu verbessern, wer-
den die Pragewerkzeuge zusatzlich mit einer Beschich-
tung versehen. Wahrend des Pressvorgangs wird unter
Druck und Temperatur das Melaminharz flissig und es
tritt eine weitere Polykondensation statt. Presszeit und
Temperatur bestimmen den Vernetzungsgrad der Mel-
aminharze und deren Obertlachenqualitat. Nach Ablauf
der Presszeit hat das Melaminharz den gewinschten
Vernetzungsgrad erreicht und istin die feste Phase tber-
getreten. Bei diesem Vorgang nimmt die Melamin-
harzoberflache auch naturgetreu die Oberflache des
Pragewerkzeuges an.

[0003] Nach dem Stand der Technik werden Prage-
werkzeuge in Form von Pressblechen und Endlosban-
dern aus Stahlblechen hergestellt, die durch entspre-
chende Bearbeitung eine Oberflachenstruktur erhalten.
Zu diesem Zweck wird ein vorbehandeltes Blech mit ei-
ner Matrix versehen, die beispielsweise mittels eines
Siebdruckverfahrens aufgetragen wird, sodass anschlie-
Rend eine Atzung des Bleches erfolgen kann, um eine
Oberflachenstruktur zu erzielen. Die hierbei verwende-
ten Bleche weisen ein sehr grofles Format auf, sodass
es auf eine sehr genaue Bearbeitung und insbesondere
eine deckungskonforme Bearbeitung ankommt, soweit
mehrere Arbeitsschritte notwendig sind. Hierbei werden
samtliche Bereiche, welche die erhabene Oberflachen-
struktur spater bilden sollen, durch die Maske abgedeckt,
sodass eine Oberflachenatzung nurin den Bereichen er-
folgt, die unmittelbar von der Atzfliissigkeit angegriffen
werden koénnen. Die ausgeéatzten Bereiche bilden so-
dann die Profiltédler der gewlinschten Struktur, wobei
nach Beendigung des Atzvorganges die Oberflache ge-
reinigt und insbesondere die Maske entfernt wird.
[0004] Alternativbestehtdie Mdglichkeitzunachsteine
Fotoschicht aufzutragen, die anschlieRend einer Belich-
tung unterzogen wird, um nach der abschiieRenden Ent-
wicklung der Fotoschicht die Pressbleche oder Endlos-
bander einem Spulvorgang zu unterziehen, sodass nur
die Teile der Fotoschicht erhalten bleiben, die die Maske
fiir den spateren Atzvorgang bilden. Die Reproduzierbar-
keit der auf diesem Weg hergestellten Masken ist sehr
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schwierig und problematisch, weil das verwendete Ne-
gativ oder Positiv zur Belichtung der lichtempfindlichen
Schicht immer exakt in der gleichen Position relativ zur
vorhandenen Strukturierung positioniert werden muss,
wenn beispielsweise mehr als ein Belichtungs- und Atz-
vorgang erfolgen soll, um somit komplizierte dreidimen-
sionale Strukturen auf der Oberflache des Pressbleches
oder des Endlosbandes aufzubringen. Hierbei ist ferner
zu berticksichtigen, dass es sich um auf3erst gro3forma-
tige Pressbleche handelt, sodass geringste Abweichun-
gen bereits zu erheblichen Verschiebungen der Struktu-
ren fihren kénnen. Die Reproduzierbarkeit des Aufbrin-
gens der Maske ist daher insbesondere beim Fotover-
fahren zur Erzielung einer hohen Abbildungsgenauigkeit
mit erheblichen Schwierigkeiten verbunden. Die Schwie-
rigkeiten kénnen sich hierbei erhthen, wenn eine dreidi-
mensionale Struktur durch mehrere hintereinander lau-
fende Belichtungs- und Atzvorgange erzielt werden soll
und hierzu mehrere Masken aufgetragen werden mus-
sen, wobei zwischen jeder Maskenauftragung ein Atz-
vorgang stattfindet. Durch die genaue Positionierung und
die erforderliche Anzahl von entsprechenden Masken ist
somit die Herstellung der Pressbleche beziehungsweise
Endlosbander sehr aufwendig und kostenintensiv. Die
erzielbare Aufldsung ist zudem sehr stark von dem ver-
wendeten Verfahren abhéngig. Ferner sind eine erheb-
liche Anzahl von Arbeitsschritten erforderlich, die insbe-
sondere durch die Grofie der Pressbleche beziehungs-
weise Endlosbander eine aufwendige Handhabung er-
fordern.

[0005] Des Weiteren ist aus dem Stand der Technik
bekannt, anstelle eines Siebdruckverfahrens eine Maske
durch einen Wachsauftrag herzustellen, welcher gegen
die verwendeten Atzmittel chemisch resistent ist und so-
mit eine Atzung in den Bereichen ermdglicht, in denen
die Oberflache durch das Wachs nicht abgedeckt ist. Bei
diesem Verfahren wird ein Sprihkopf, welcher das
Wachs auf die Oberflache aufspritzt, entlang einer X-und
Y-Achse verfahren, um die erforderliche Struktur aufzu-
tragen. Bei der Verwendung eines Wachsauftrages hat
sich jedoch als nachteilig herausgestellt, dass das
Wachs nur sehr schwer von der Oberflache wieder ent-
fernt werden kann und sehr kosten-intensiv ist. Obwohl
somit bei diesem Verfahren ein enormer Fortschritt er-
zielt werden konnte, hat es sich in der Praxis jedoch ge-
zeigt, dass die Entfernung der Wachsschicht sehr pro-
blematisch ist, weil das Wachs sich nicht mit einer che-
mischen Behandlung entfernen lasst und somit die Rei-
nigung der Bleche nach dem Atzvorgang duRerst schwie-
rig ist, beispielsweise nur mit einem Hochdruckreiniger
durchgeflihrt werden kann.

[0006] Aus dem vorgenannten Grunde ist man daher
dazu Ubergegangen durch eine digitalisierte Drucktech-
nik entweder die Maske unmittelbar auf das Pressblech
oder Endlosband aufzutragen oder eine vorhandene Fo-
toschicht teilweise zu belichten, um anschlieRend nach
erfolgter Reinigung die Atzung durchfiihren zu kénnen.
Derbesondere Vorteil bei der digitalisierten Drucktechnik
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besteht darin, dass durch die Verwendung identischer
Dateien die Struktur sehr exakt erfasst wird und somit
mehrere Atzvorgénge, um beispielsweise eine Tiefen-
struktur zu erzielen, nacheinander passgenau durchge-
fuhrt werden kénnen.

[0007] Aus der DE 102 24 128 A1 ist ein Verfahren
zum Auftragen von Beschichtungen auf Oberflachen be-
kannt, wobei die verwendete Vorrichtung ein Disenkopf
umfasst, welcher zumindest eine durch ein Steuersignal
ansteuerbare Duse aufweist. Hierbei sieht das Verfahren
alternativ die Bewegung der Oberflache, welche be-
schichtet werden soll oder die Bewegung des Disenkop-
fes vor. Auf die Oberflache wird ein fluides Beschich-
tungsmaterial durch die Dise aufgetragen, wobei eine
selektive Beschichtung ausgewahlter Bereiche mit flis-
sigen oder gasférmigen Materialien vorgesehen ist, wel-
che beispielsweise auch zahflissig sein kénnen. Bei-
spielhaft wird unter anderem die Verwendung von UV-
Lacken genannt. Das Verfahren kann unter anderem zu
Atzen von Oberflachen, wobei chemische Reagenzien
auf die Oberflache aufgetragen werden, eingesetzt wer-
den.

[0008] Nach erfolgter Strukturierung der Oberflachen
werden die Pressbleche und Endlosbander mehreren
Reinigungsprozessen unterzogen und kdénnen zusatz-
lich mit einer Nickelschicht liberzogen werden, die an-
schlieBend durch weitere metallische Beschichtungen
dahingehend veredelt wird, dass die Oberflache einen
gewinschten Glanzgrad und eine notwendige Oberfla-
chenhéarte erhalt. Dieser Glanzgrad ist dafiir verantwort-
lich, dass nach erfolgter Verpressung der zu bearbeiten-
den Werkstoffe mit Hilfe der Pressbleche oder der End-
losbander die hierbei verpresste Struktur unterschiedli-
che Schattierungen und Farbspiegelungen erhalt.
[0009] Vondiesem Stand der Technik ausgehend liegt
der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde die
Gestaltungsmadglichkeit der Oberflachenstruktur weiter-
hin zu erhdhen und die Kunstharzoberflache weitestge-
hend an eine lackierte Echtholzoberfiache anzupassen.
[0010] Erfingdungsgemal ist zur Losung der Verfah-
rensaufgabe vorgesehen, dass auf der ersten Beschich-
tung in vorbestimmten Bereichen zumindest eine weitere
metallische Beschichtung angeordnet wird, wobei sich
der Glanzgrad der ersten Beschichtung von dem der wei-
teren Beschichtung unterscheidet. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen des Verfahrnes ergeben sich aus den
Unteransprichen.

[0011] Gegeniiber dem Stand der Technik ist vorge-
sehen, dass nach Aufbringen der Strukturierung und ei-
ner ersten metallischen Beschichtung partiell eine wei-
tere Beschichtung aufgetragen wird, wobei sich der
Glanzgrad der ersten Beschichtung von dem der weite-
ren Beschichtung unterscheidet. Somit kann der Glanz-
grad von einem Pragewerkzeug, insbesondere einem
Pressblech oder einem Endlosband, zumindest teilweise
in partiellen Bereichen voneinander abweichen. Durch
diese MaRRnahme ist es mdglich erhabene Strukturen
oder gegebenenfalls tiefer liegende Strukturen mit einem
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unterschiedlichen Glanzgrad zu versehen, um beispiels-
weise die Struktur besonders hervorzuheben. Durch die-
se Malinahme wird der optische Eindruck nachhaltig ver-
bessert und filhrt zu einer Oberflache die infolge der
passgenauen Druckvorlagen und passgenau aufgetra-
genen Matrix deckungskonform ausfiihrbar ist und somit
nicht nur eine unterschiedliche Tiefenstruktur erzielbar
ist, sondern dartber hinaus ein unterschiedlicher Glanz-
grad, um bestimmte Strukturbereiche hervorzuheben.
Dieser Glanzgradunterschied kann hierbei wahlweise
vorgesehen werden, beispielsweise kdnnen die erhabe-
nen Bereiche einen héheren Glanzgrad als die tiefer lie-
genden Bereiche oder umgekehrt aufweisen.

[0012] Zum Beispiel kann eine lackierte Echtholzober-
flache nachempfunden werden, wobei die erhabenen
Flachen einen bestimmten Mattgrad aufweisen und die
tieferliegende Holzpore, bedingt durch die Lichtreflexion,
einen glanzenden Bereich zeigen.

[0013] Hierzu werden die Holzporenstrukturen, die
passergenau mit dem Holzdekordruck uUbereinstimmen,
nach der bekannten Atztechnologie hergestellt.

[0014] Zur Durchfiihrung dieser Malinahme wird hier-
zu eine passgenaue Schutzschicht aufgebracht, welche
in einem folgenden Arbeitsgang eine weitere Teilbe-
schichtung in den Bereichen ermdglicht, die nicht durch
die Schutzschicht abgedeckt sind. Um die hohe Genau-
igkeit zu erreichen, welche erforderlich ist um eine pass-
genaue Anordnung und Uberdeckung der jeweiligen
Struktur zu erzielen, wird eine digitale Drucktechnik ver-
wendet, sodass exakt auf eine bereits vorhandene Struk-
tur eine Nachstrukturierung einerseits erfolgen kann und
zudem nach Auftragen einer Schutzschicht eine Glanz-
gradveranderung vorgenommen werden kann.

[0015] Vorzugsweise wird als metallische Beschich-
tung eine Verchromung durchgefiihrt, wobei es sich um
eine Hochglanzverchromung oder um eine matte Ver-
chromung handeln kann. Dieses Verfahren ist jedoch
nicht auf die Verchromung der Oberflache beschrankt,
sondern es kdnnen auch andere Metallbeschichtungen
vorgenommen werden. Zwingend erforderlich ist zum
Beispiel soweit eine Verchromung erfolgt, dass die hier-
bei verwendete Schutzschicht aus einem chromséaure-
bestandigen Material besteht, damit die Schutzschicht
nicht wahrend der Verchromung in Mitleidenschaft ge-
zogen wird.

[0016] Zu besseren Haftung der Schutzschicht auf der
bereits vorhandenen Verchromung kann als weiterer Be-
arbeitungszwischenschritt ein Einbrennen der Schutz-
schichtvorgesehen werden, wobei nach erfolgter zweiter
metallischer Beschichtung die Schutzschicht vollstéandig
entferntwird. Zur Herstellung der Oberflachenstruktur er-
folgt in der Regel zunachst eine Tiefendtzung und an-
schlieBend eine Rundatzung, um die Formgebung der
Porenstruktur herauszustellen. Danach kann eine me-
chanische Politur erfolgen, bevor die Oberflache gerei-
nigt und entfettet wird. Zur besseren Haftung der metal-
lischen Schichten, insbesondere der Chromschicht,
kann die strukturierte Oberflache vor dem Aufbringen der
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Beschichtungen zusétzlich aktiviert werden oder es kén-
nen andere Beschichtungen, welche eine bessere Haf-
tung gewabhrleisten, zum Beispiel eine Nickelschicht, auf-
getragen werden.

[0017] ErfindungsgemaR ist zur Erzielung eines hohe-
ren Glanzgrades hierbei ein Verfahren vorgesehen, wel-
ches sich aus den nachfolgenden Schritten zusammen-
setzt:

- Auftragen einerersten Maske auf die Oberflache mit-
tels einer digitalen Drucktechnik,

- chemisches Bearbeiten der mit der Maske versehe-
nen Oberflache zur Erzielung einer Oberflachen-
struktur,

- erneutes Auftragen einer zweiten passgenauen
Maske auf die chemisch bearbeitete Oberflache mit-
tels einer digitalen Drucktechnik,

- erneutes chemisches Bearbeiten der mitder zweiten
Maske versehenen Oberflache,

- Polieren der chemisch bearbeiteten Oberflache,
- Aktivieren der polierten Oberflache,

- Reinigen der aktivierten Oberflache,

- Verchromen der gereinigten Oberflache,

- erneutes Auftragen einer dritten passgenauen Mas-
ke auf die verchromte Oberflache und

- erneutes Verchromen der mit der Maske versehe-
nen verchromten Oberflache,

wobei die durch die Verchromungen erzeugten Be-
schichtungen der strukturierten Oberflache einen unter-
schiedlichen Glanzgrad aufweisen.

[0018] Das vorgenannte Verfahren beschreibt die Be-
arbeitung der Oberflache eine Pragewerkzeuges, bei-
spielsweise eines Pressbleches oder eines Endlosban-
des von Auftragen der ersten Maske auf die Oberflache
mittels einer digitalen Drucktechnik und der anschlieRen-
den chemischen Bearbeitung zur Erzielung der Oberfla-
chenstruktur, wobei diese Strukturierung durch mehrma-
liges Auftragen einer Maske und eines Atzvorganges
wiederholt werden kann, bevor die fertig gestellte struk-
turierte Oberflache durch Polieren und Aktivieren einem
Reinigungsschritt unterzogen wird und sodann eine erste
Beschichtung durch eine Verchromung aufgetragen
wird, wobei im Anschluss erneut eine Maske in Form der
Schutzschicht aufgetragen wird, damit in einem letzten
Verfahrensschritt eine erneute Verchromung mit einem
anderen Glanzgrad erfolgen kann.

[0019] Alternativ besteht die Méglichkeit das Verfah-
ren durch weitere Schritte zu ergénzen die ein mehrma-
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liges Auftragen einer Maske und eine Bearbeitung der
Oberflache zur Erzielung der Oberflachenstruktur vorse-
hen, und zwar

- Auftragen einer ersten Maske auf die Oberflache
mittels einer digitalen Drucktechnik zur Feinstruktu-
rierung,

- chemisches Bearbeiten der mit der Maske verse-
henen Oberflache zur Erzielung einer Oberflachen-
struktur,

- Auftragen einer zweiten passgenauen Maske auf
die Oberflache mittels einer digitalen Drucktechnik
zur Porenstrukturierung,

- chemisches Bearbeiten der mit der Maske verse-
henen Oberflache zur Erzielung einer Oberflachen-
struktur,

- erneutes Auftragen einer dritten passgenauen
Maske auf die chemisch bearbeitete Oberflache mit-
tels einer digitalen Drucktechnik,

- erneutes chemisches Bearbeiten der mit der dritten
Maske versehenen Oberflache,

- Polieren der chemisch bearbeiteten Oberflache,
- Aktivieren der polierten Oberflache,

- Reinigen der aktivierten Oberflache,

- Verchromen der gereinigten Oberflache,

- erneutes Auftragen einer vierten passgenauen
Maske auf die verchromte Oberflache und

- erneutes Verchromen der mit der Maske versehe-
nen verchromten Oberflache,

wobei die durch die Verchromungen erzeugten Be-
schichtungen der strukturierten Oberflache einen unter-
schiedlichen Glanzgrad aufweisen.

[0020] Ein wesentlicher Punkt zur Erzielung der pass-
genauen Anordnung der Strukturen sowie des spateren
Glanzgrades besteht darin, dass die erste, zweite und
dritte Maske sowie die zuletzt aufgetragene Schutz-
schicht mit Hilfe einer digitalisieren Drucktechnik pass-
genau aufgetragen wird, damit eine strukturkonforme
Uberdeckung vorliegt und sich {iber die Gesamtoberfla-
che der Pressbleche oder Endlosbander keine Abwei-
chungen von der Struktur ergeben.

[0021] Das erfindungsgemafe Verfahren fihrt hierzu
zu einem Pragewerkzeug mit wenigstens einer struktu-
rierten Oberflache, wobei vollflachig auf der strukturier-
ten Oberflache eine metallische Beschichtung aus einem
ersten Material und darauf teilweise eine metallische Be-
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schichtung aus eine zweiten Material angeordnetist. Vor-
zugsweise handelt es sich bei den verwendeten Materi-
albeschichtungen um Chrom, da dieses besonders hart
und somit fir die durchzufihrenden Pressvorgange ge-
eignet ist. Es ist jedoch je nach Verwendungszeck ohne
Weiteres moglich, sofern beispielsweise Werkstoffe ver-
presst werden, die kein besonders hohen Hartegrad auf-
weisen oder deren Oberflache elastisch und weich aus-
gebildet ist, ebenfalls durch entsprechende Teilverchro-
mungen mit unterschiedlichen Harteglanz besondere Ef-
fekte zu erzielen.

[0022] Der besondere Vorteil des erfindungsgemafe
Verfahrens und der hierdurch hergestellten Pragewerk-
zeuge besteht darin, das mit Hilfe der Pragewerkzeuge
die dort vorgegebene Struktur identisch auf den zu be-
arbeitenden Werkstoffen abgebildet wird, wobei gleich-
zeitig der vorliegende Glanzgrad, und zwar zumindest in
zweifacher Abstufung unmittelbar auf die zu verarbeiten-
den Werkstoffen erkennbar ist. Durch den unterschied-
lichen Glanzgrad kénnen hierbei bestimmte Bereiche
beispielsweise erhabene Bereiche oder auch tiefer lie-
gende Bereiche zusatzlich mit einem abweichenden
Glanzgrad versehen werden, sodass die Struktur sehr
pragnant hervortritt und einen optischen Effekt erzeugt,
der zu einer Werkstoffoberflache fiihrt, die beispielswei-
se von gewachsenen Holz kaum zu unterscheiden ist.
Nach diesem Verfahren kénnen ebenso andere, natur-
getreue Oberflachen entsprechend nachempfunden
werden.

[0023] Die Erfindung wird im Weiteren anhand der Fi-
guren nochmals erlautert.

Es zeigt
[0024]

Fig. 1 in einer perspektivischen Ansicht ein erfin-

dungsgemalfies Pressblech und

Fig. 2 ineinervergréRerten Seitenansicht die vorhan-
dene Struktur auf der Pressblechoberflache.
[0025] Figur 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht

ein erfindungsgemaRes Pressblech 1, welches im ge-
zeigten Ausflihrungsbeispiel eben ausgebildet ist. Im
Falle eines Endlosbandes kann dieses Pragewerkzeug
jedoch auch gewdlbt ausgefiihrt sein. Das Pressblech 1
zeigt eine Maserung 2 die der Form einer Holzstruktur
nachempfunden ist. Es ist jedoch denkbar, dass andere
Maserungen oder andere Oberflachenbeschaffenheiten
in dieser Art und Weise durch das erfindungsgemafe
Verfahren und das hierzu notwendige Atzverfahren her-
gestellt werden.

[0026] Figur 2 zeigt in einer vergrolerten Seitenan-
sicht ein Teil des vorderen Kantenbereiches des
Pressbleches 1 und der hierauf befindlichen Struktur 3,
die eine gebirgsahnliche Oberflache mit Talern 4 und H6-
hen 5 aufweist. Die Oberflache wird hierbei durch einen
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oder mehrere Atzprozesse hergestellt, nach dem zuvor
eine Matrix in einem Standardverfahren oder einer digi-
talisierten Drucktechnik aufgetragen wurde, wobei die
Bereiche die nicht den Atzprozessen unterzogen werden
sollen durch die Maske abgedeckt werden. Mit Hilfe der
Atzverfahren kénnen beispielsweise feine Oberfléchen-
strukturen und tiefe Strukturen hergestellt werden, die
anschlieRend durch mechanische Bearbeitung gegebe-
nenfalls zusatzlich abgerundet werden. Nach erfolgter
Atzung der Oberflache wird durch weiteres chemisches
Bearbeiten, Polieren und gegebenenfalls Aktivieren der
polierten Oberflache die Oberflachenstruktur fertig ge-
stellt, sodass anschlieend eine Reinigung erfolgt, bevor
eine erste Verchromungsschicht 6 mit einem bestimmten
Glanzgrad aufgetragen wird und danach mit Hilfe einer
erneuten Maske ein Teil dieser verchromten Oberflachen
abgedeckt, sodass im Anschluss daran die nicht abge-
deckten Bereiche erneut mit einer Verchromungsschicht
7 verchromt werden kénnen, und zwar mit einem von der
ersten Verchromungsschicht 6 abweichenden Glanz-
grad.

[0027] Anstelle einer Verchromung kénnen gegebe-
nenfalls teilweise auch andere Oberflachenvergiitungen
vorgenommen werden, wobei unter Anwendung des er-
findungsgemafRen Verfahrens die Oberflache partiell mit
unterschiedlichen Glanzgraden versehen wird. Soweit
durch die angewandten Atzverfahren eine Holzstruktur
auf dem Pressblech 1 nachgebildet werden soll, besteht
beispielsweise die Mdglichkeit, die erhabenen Flachen
6 mit einem matten Glanzgrad zu versehen, wahrend die
tiefer liegenden Bereiche, welche die Holzpore bilden,
mit einem hdheren Glanzgrad zu versehen. Durch diese
Mafnahme werden die Holzporenstrukturen, die passer-
genau mit dem Holzdekordruck tUbereinstimmen beson-
ders hervorgehoben und verleihen den mit den Pressble-
chen hergestellten Produkten den Anschein eines Echt-
holzcharakters der dem natirlichen Produkt sehr nahe
kommt.

Bezugszeichenliste
[0028]

Pressblech

Maserung

Struktur

Tal

Héhe
Verchromungsschicht
Verchromungsschicht

~NOoO GO WN -

Patentanspriiche

1. VerfahrenzurBearbeitung einer strukturierten Ober-
flache eines Pragewerkzeugs, bei dem die Oberfla-
che mit einer ersten metallischen Beschichtung (6)
vollflachig versehen wird,
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dadurch gekennzeichnet,

dass auf der ersten Beschichtung (6) in vorbestimm-
ten Bereichen zumindest eine weitere metallische
Beschichtung (7) angeordnet wird, wobei sich der
Glanzgrad der ersten Beschichtung (6) von dem der
weiteren Beschichtung (7) unterscheidet.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf der ersten Beschichtung (6) teilweise eine
Schutzschicht aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schutzschicht mittels einer digitalen Druck-
technik aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtungen (6, 7) durch Verchromen
erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass fiir die Schutzschicht ein chromsaurebestan-
diges Material verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Schutzschicht in die erste Beschichtung
(6) eingebrannt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die strukturierte Oberflache vor dem Aufbrin-
gen der Beschichtungen (6, 7) aktiviert wird.

Verfahren zur Bearbeitung einer Oberflache eines
Pragewerkzeugs, aufweisend die Schritte:

- Auftragen einer ersten Maske auf die Oberfla-
che mittels einer digitalen Drucktechnik,

- chemisches Bearbeiten der mit der Maske ver-
sehenen Oberflache zur Erzielung einer Ober-
flachenstruktur,

- erneutes Auftragen einer zweiten passgenau-
en Maske auf die chemisch bearbeitete Ober-
flache mittels einer digitalen Drucktechnik,

- erneutes chemisches Bearbeiten der mit der
zweiten Maske versehenen Oberflache,

- Polieren der chemisch bearbeiteten Oberfla-
che,

- Aktivieren der polierten Oberflache,

- Reinigen der aktivierten Oberflache,

- Verchromen der gereinigten Oberflache,

- erneutes Auftragen einer dritten passgenauen
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10.

1.

Maske auf die verchromte Oberflache und
- erneutes Verchromen der mit der Maske ver-
sehenen verchromten Oberflache,

wobei die durch die Verchromungen erzeugten Be-
schichtungen (6, 7) der strukturierten Oberflache ei-
nen unterschiedlichen Glanzgrad aufweisen.

Verfahren zur Bearbeitung einer Oberflache eines
Pragewerkzeugs, aufweisend die Schritte:

- Auftragen einer ersten Maske auf die Oberfla-
che mittels einer digitalen Drucktechnik zur Fe-
instrukturierung,

- chemisches Bearbeiten der mit der Maske ver-
sehenen Oberflache zur Erzielung einer Ober-
flachenstruktur,

- Auftragen einer zweiten passgenauen Maske
auf die Oberflache mittels einer digitalen Druck-
technik zur Porenstrukturierung,

- chemisches Bearbeiten der mit der Maske ver-
sehenen Oberflache zur Erzielung einer Ober-
flachenstruktur,

- erneutes Auftragen einer dritten passgenauen
Maske auf die chemisch bearbeitete Oberflache
mittels einer digitalen Drucktechnik,

- erneutes chemisches Bearbeiten der mit der
dritten Maske versehenen Oberflache,

- Polieren der chemisch bearbeiteten Oberfla-
che.

- Aktivieren der polierten Oberflache,

- Reinigen der aktivierten Oberflache,

- Verchromen der gereinigten Oberflache,

- erneutes Auftragen einer vierten passgenauen
Maske auf die verchromte Oberflache und

- erneutes Verchromen der mit der Maske ver-
sehenen verchromten Oberflache,

wobei die durch die Verchromungen erzeugten Be-
schichtungen (6, 7) der strukturierten Oberflache ei-
nen unterschiedlichen Glanzgrad aufweisen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste, zweite und dritte Maske sowie die
Schutzschicht mit Hilfe einer digitalisierten Druck-
technik passgenau aufgetragen wird.

Pragewerkzeug mit wenigstens einer strukturierten
Oberflache,

dadurch gekennzeichnet,

dass vollflachig auf der strukturierten Oberflache ei-
ne metallische Beschichtung (6) aus einem ersten
Material und darauf teilweise eine metallische Be-
schichtung (7) aus einem zweiten Material angeord-
net ist.
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