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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbei-
tung einer strukturierten Oberflache eines Pragewerk-
zeuges, bei dem die Oberflache mit einer ersten metal-
lischen Beschichtung 6 vollflachig versehen wird und in
ausgewahlten Bereichen (7, 8, 9, 10, 11) zumindest eine
weitere metallische Beschichtung mit einem abweichen-
den Glanzgrad aufweist. Um die Optik der mit der Pra-
gewerkzeugen hergestellten Werkstoffplatten zu verbes-
sern, insbesondere flr den Fall der Nachbildung einer
Holzstruktur wird erfindungsgemaf vorgeschlagen, dass

Verfahren zur Bearbeitung einer strukturierten Oberfliche eines Pragewerkzeugs

auf der ersten Beschichtung 6 in mehreren ausgewahlten
Bereichen (7, 8, 9, 10, 11) weitere unterschiedliche
Glanzgrade hergestellt werden, wobei die Glanzgrade
durch eine Kombination von metallischen Beschichtun-
gen, mechanischen oder chemischen Nachbehandlun-
gen hergestelltwerden. Somit kann die Nachbildung, bei-
spielsweise einer Holzpore mit einer ausgepragten
Struktur wesentlich besser dargestellt werden und somit
die Optik und Haptik der mit den Pressblechen herge-
stellten Holzwerkstoffplatten verbessert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bear-
beitung einer Oberflache eines Pragewerkzeugs.
[0002] GattungsgemaRe Pragewerkzeuge werden in
der holzverarbeitenden Industrie, insbesondere bei der
Herstellung von Holzwerkstoffplatten, benétigt. Mit Hilfe
der Pragewerkzeuge wird die sichtbare Oberflache der
Holzwerkstoffplaften insoweit gepragt, dass ein ge-
wiinschtes Motiv, vorzugsweise eine naturgetreue Nach-
bildung einer natirlichen Oberflachenstruktur, herge-
stellt werden kann. Zu diesem Zweck werden auf Holz-
werkstoffplatten, welche vorzugsweise aus Pressspan
hergestellt werden, beispielsweise Harzfilme aufgelegt,
welche anschlieRend unter Druck und Temperatur in hy-
draulischen Heizpressenanlagen mit der Holzwerkstoff-
platte verpresst werden. Wahrend des Pressvorganges
wird unter Druck und Temperatur der Harzfilm flissig und
es findet eine Polykondensation statt. Die Presszeit und
Temperatur bestimmen den Vernetzungsgrad der Harze
und deren Oberflachenqualitat. Nach Ablauf der
Presszeit hat das Harz den gewiinschten Vernetzungs-
grad erreicht und befindet sich in einer festen Phase. Bei
diesem Vorgang nimmt die Harzoberflache aufgrund der
Oberflachenstruktur des Pragewerkzeuges die ge-
wiinschte naturgetreue Oberflache an. Als Beschich-
tungsmaterial werden Duroplastharze eingesetzt, bei-
spielsweise Melamin-, Phenol- oder Melamin-/Harnstoff-
harze. Zur Oberflachengestaltung wird hierzu ein struk-
turiertes metallisches Pressblech, vorzugsweise ein
Stahlblech, als Pragewerkzeug eingesetzt. Um die Ver-
schleif’festigkeit und Trenneigenschaften der Metall-
oberflache zu verbessern, werden die Pragewerkzeuge
zusatzlich mit einer Beschichtung versehen. Vorzugs-
weise werden bei diesem Verfahren Pragewerkzeuge
verwendet, welche mit Hilfe der Digitaldrucktechnik her-
gestellt wurden, sodass die verwendeten Dekorpapiere
ebenfalls nach dem Digitaldruckverfahren maRstabsge-
treu und deckungskonform hergestellt werden kdnnen.
Somit kann eine passagenaue Anordnung des Dekorpa-
piers und der Pragestruktur erzielt werden, wodurch we-
sentlich bessere Ergebnisse als nach dem Stand der
Technik erzielt werden kénnen.

[0003] Pragewerkzeuge in Form von Pressblechen
oder Endlosbandern werden nach dem Stand der Tech-
nik durch entsprechende Bearbeitung der Oberflache
hergestellt, und zwar durch Herstellung einer gewiinsch-
ten Oberflachenstruktur. In der Vergangenheit wurde zu
diesem Zweck das vorbehandelte Blech mit einer Matrix,
beispielsweise mittels eines Siebdruckverfahrens, ver-
sehen, sodass anschlie3end eine Atzung des Bleches
erfolgen kann. Eine Atzung des Bleches erfolgt hierbei
nur in den Bereichen, die nicht durch die Matrix abge-
deckt sind. Aufgrund der verwendeten BlechgroRe ist
hierbei eine sehr genaue Bearbeitung und insbesondere
deckungskonforme Bearbeitung erforderlich, soweit die
Herstellung der Oberflachenstruktur in mehreren Ar-
beitsschritten erfolgt. Hierbei werden immer wieder
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samtliche Bereiche, welche spater die erhabene Ober-
flachenstruktur bilden sollen, durch die Maske abge-
deckt, sodass eine Oberflachenatzung nur in den Berei-
chen erfolgt, die unmittelbar von der Atzfliissigkeit ange-
griffen werden kdnnen. Die ausgeétzten Bereiche bilden
sodann die Profiltaler der gewlinschten Struktur, wobei
nach Beendigung des jeweiligen Atzvorganges die Ober-
flachen gereinigt und die Maske entfernt wird. Diese Vor-
gehensweise kann mehrfach wiederholt werden, wobei
die Genauigkeit bei Siebdruckverfahren in der Regel fiur
eine passagenaue Aufbringung weiterer Masken erheb-
liche Schwierigkeiten bereitet.

[0004] Eine alternative Methode besteht darin zu-
nachst eine Fotoschicht aufzutragen, die anschlieRend
einer Belichtung unterzogen wird, um nach der abschlie-
Renden Entwicklung der Fotoschicht die Pressbleche
oder Endlosbander einem Spulvorgang zu unterziehen,
sodass nur die Teile der Fotoschicht erhalten bleiben,
die die Maske fiir den spateren Atzvorgang bilden. Die
Reproduzierbarkeit der auf diesem Wege hergestellten
Masken ist sehr schwierig und problematisch, weil das
verwendete Negativ oder Positiv zur Belichtung der licht-
empfindlichen Schicht immer exakt in der gleichen Posi-
tion relativ zur vorhandenen Strukturierung angeordnet
werden muss. Um beispielsweise komplizierte dreidi-
mensionale Strukturen auf der Oberlache des Pressble-
ches oder des Endlosbandes nachzubilden sind daher
mehrere Belichtungs-und Atzvorgange erforderlich. Auf-
grund der Tatsache, dass es sich um &ulerst grofifor-
matige Pressbleche handelt flihren bereits geringste Ab-
weichungen zu erheblichen Verschiebungen der Struk-
turen. Die Reproduzierbarkeit des Aufbringens der Mas-
ke ist daher insbesondere beim Fotoverfahren zur Erzie-
lung einer hohen Abbildungsgenauigkeit mit erheblichen
Schwierigkeiten verbunden. Die Schwierigkeiten kénnen
sich weiter erhohen, wenn eine dreidimensionale Struk-
tur durch mehrere hintereinander erforderliche Belich-
tungs- und Atzvorgange erzielt werden muss und hierzu
die Notwendigkeit besteht mehrere Masken hintereinan-
der aufzutragen und zwischen jeder Maskenauftragung
ein Atzvorgang vorzunehmen. Aufgrund der erforderli-
chen genauen Positionierung und der erforderlichen An-
zahl von entsprechenden Masken ist die Herstellung der
Pressbleche beziehungsweise Endlosbéander sehr auf-
wandig und kostenintensiv. Die erzielbaren Ergebnisse
sind des Weiteren sehr stark von den verwendeten Ver-
fahren abhangig, wobei aufgrund der Grofe der
Pressbleche beziehungsweise Endlosbander eine auf-
wandige Handhabung berlicksichtigt werden muss.
[0005] Alternativ ist aus dem Stand der Technik be-
kannt, anstelle eines Siebdruckverfahrens eine Maske
durch einen Wachsauftrag mittels Druckkopf herzustel-
len. Der Wachsauftrag st hierbei gegentiber den verwen-
deten Atzmitteln chemisch resistent, sodass eine Atzung
in den Bereichen erfolgen kann, in denen die Oberflache
durch das Wachs nicht abgedeckt ist. Zu diesem Zweck
wird ein Spriihkopf verwendet, welcher das Wachs auf
die Oberflache aufspritzt und entlang einer x- und y-Ach-
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se verfahrbar ist, um die erforderliche Struktur nachzu-
bilden. Die Verwendung von Wachs zur Auftragung einer
Matrix hat sich jedoch als nachteilig herausgestellt, weil
das Wachs nur schwer von der Oberflache wieder ent-
fernt werden kann und die erforderlichen Reinigungsar-
beiten sehr kostenintensiv sind. Die hierdurch entstehen-
den Kosten und die Auflésung einer Wachsmatrix haben
dazu gefiihrt, dass weitere digitalisierte Drucktechniken
erforderlich werden. So ist es beispielsweise bekannt,
einen UV-Lack mit Hilfe eines Druckkopfes auf die Ober-
flache der zu bearbeitenden Pragewerkzeuge, insbeson-
dere Pressbleche oder Endlosbander aufzutragen. Der
besondere Vorteil der digitalisierten Drucktechnik be-
steht hierbei darin, dass nahezu identische Masken im-
mer wieder erneut auf vorhandene Strukturen aufgetra-
gen werden kénnen und damit mehrere Atzvorgange,
um beispielsweise eine Tiefenstruktur zu erzielen, nach-
einander passagenau durchgefiihrt werden kdnnen.
[0006] Aus der DE 102 24 128 A1 ist beispielsweise
ein Verfahren zum Auftragen von Beschichtungen auf
Oberflachen bekannt, bei dem ein Diisenkopf verwendet
wird und die einzelnen Disen durch Steuersignale an-
gesteuert werden. Entweder kann der Disenkopf tber
die Oberflache verfahren werden oder es wird die zu be-
handelnde Oberflache gegenliber dem Duisenkopf be-
wegt. Bevorzugt kommt hierbei ein UV-Lack zur Anwen-
dung, der nach dem Auftragen auf die Oberflache durch
Bestrahlung mit UV-Licht ausgehartet wird.

[0007] Aus dem US-Patent 2,854,336 ist ein
Pressblech bekannt, welches eine Oberflachenstruktu-
rierung aufweist. Zu diesem Zweck wird eine ebene
Pressblechplatte mit einer sensitiven Schicht versehen,
die nach Belichtung und Entfernung der tiberschiissigen
sensitiven Schicht zu einem Negativabdruck auf der
Pressplatte filhrt. Nach einem anschlieBenden Atzvor-
gang bleiben nur die Strukturen in erhabener Form er-
halten, die vorher mit der sensitiven Schicht abgedeckt
waren. Dieser Vorgang kann nochmals wiederholt wer-
den, indem wiederum eine sensitive Beschichtung auf-
getragen wird und nach dem Belichten und Entfernen
der nicht belichteten sensitiven Schicht eine erneute At-
zung vorgenommen werden kann. Durch diese Ma3nah-
men ist beispielsweise eine tiefergehende Atzen mit un-
terschiedlichen Strukturen in einem Pressblech méglich.
[0008] Unabhangig davon, in welcher Form die Struk-
turierung der Oberflachen der Pressbleche oder Endlos-
bander vorgenommen wurde, werden diese mehreren
Reinigungsprozess unterzogen und kénnen zusatzlich
mit einer Nickelschicht Giberzogen werden, die anschlie-
Rend durch weitere metallische Beschichtungen veredelt
wird. Durch die metallischen Beschichtungen erhalt die
Oberflache einen gewtiinschten Glanzgrad und eine not-
wendige Oberflachenharte. Der Glanzgrad ist dafir ver-
antwortlich, dass nach erfolgter Verpressung der zu ver-
arbeitenden Werkstoffe mit Hilfe der Pressbleche oder
Endlosbander die hierbei verpresste Struktur unter-
schiedliche Schattierungen und Farbspiegelungen er-
halt.
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[0009] Zur Verbesserung der Optik wurde des Weite-
ren vorgeschlagen partielle Bereiche der Oberflache mit
unterschiedlichen metallischen Beschichtungen zu vor-
sehen, um den Glanzgrad zu variieren. Durch diese
MaRnahme koénnen gewiinschte Schattierungseffekte
erzielt werden.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein weiterhin verbessertes Pragewerkzeug
und ein Verfahren zur Herstellung desselben aufzuzei-
gen, umeine vielfaltige Schattierungsmdglichkeit mitent-
sprechender Ubertragung auf einen Holzwerkstoff zu er-
moglichen.

[0011] ErfindungsgemaRl ist zur Erzielung mehrerer
unterschiedlicher Glanzgrade ein Verfahren vorgese-
hen, welches sich aus den nachfolgenden Schritten zu-
sammensetzt:

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

- chemisches Bearbeiten der mit der Maske versehe-
nen Oberflaiche 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 mit der 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,

- erneute metallische Beschichtung oder mechani-
sche oder chemische Nachbehandlung der mit der
Maske versehenen verchromten Oberflache,

wobei die beiden zuletzt genannten Schritte fir partielle
Bereiche zumindest einmal wiederholt werden, um auf
der strukturierten Oberflache unterschiedliche Glanzgra-
de zu erzielen.

[0012] Das vorgenannte Verfahren beschreibt die
Méoglichkeit nach Aufbringung einer ersten Maske auf die
vorhandene Oberflache des Pragewerkzeuges eine che-
mische Bearbeitung der Oberflache zur Erzielung einer
Oberflachenstruktur durchzufiihren und sodann nach
Aufbringen einer zweiten passagenauen Maske eine er-
neute Bearbeitung der mit der zweiten Maske versehe-
nen Oberflache vorzunehmen. Im Anschluss daran kann
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die Oberflache poliert, aktiviert, gereinigt und verchromt
werden, bevor eine weitere dritte, passagenaue Maske
aufdie verchromte Oberflache aufgetragen wird. Die drit-
te Maske deckt die Bereiche ab, die einer weiteren Be-
handlung nicht mehr unterzogen werden sollen, wahrend
die freiliegenden Bereiche anschlieRend durch eine er-
neute metallische Beschichtung oder mechanische oder
chemische Nachbehandlung einen unterschiedlichen
Glanzgrad erhalten. Das Aufbringen weiterer Masken
und weiterer Nachbehandlungen durch eine metallische
Beschichtung oder mechanische oder chemische Nach-
behandlung kann hierbei beliebig wiederholt werden.
[0013] Alternativ besteht die Mdglichkeit, das Verfah-
ren durch weitere Schritte zu erganzen, die ein mehrma-
liges Auftragen einer Maske und eine Bearbeitung der
Oberflache zur Erzielung der gewiinschten Oberflachen-
struktur und Glanzgrade vorsieht, und zwar

- Auftragen einer ersten Maske aufdie Oberflache mit-
tels einer digitalen Drucktechnik zur Feinstrukturie-
rung,

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

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

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

- erneutes Auftragen einer dritten passgenauen Mas-
ke auf die chemisch bearbeitete Oberflache mittels

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 Mas-
ke auf die verchromte Oberflache,

- erneute metallische Beschichtung oder mechani-
sche oder chemische Nachbehandlung der mit der
Maske versehenen verchromten Oberflache,

wobei die beiden zuletzt genannten Schritte fir partielle
Bereiche zumindest einmal wiederholt werden, um auf
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der strukturierten Oberflache unterschiedliche Glanzgra-
de zu erzielen.

[0014] Die vorgenannten Verfahren zeichnen sich da-
durch aus, dass eine strukturkonforme Uberdeckung vor-
liegt und sich tiber die gesamte Oberflache der Pressble-
che oder Endlosbander keine Abweichung von der ge-
winschten Struktur ergeben. Die Anzahl der Masken
wird hierbei durch die Anzahl der notwendigen Bearbei-
tungsschritte bestimmt, wobei im Vordergrund die Struk-
turierung der Oberflaiche steht, um sodann eine ge-
wiinschte Glanzgradeinstellung vornehmen zu kénnen.
ErfindungsgemaR ist hierbei vorgesehen, das zumindest
ein erster Glanzgrad durch metallische Beschichtung
vorgegeben wird, wahrend weitere partielle Glanzgrade
entweder durch metallische Beschichtung oder durch
mechanische oder chemische Behandlungsverfahren ei-
nen abweichenden Glanzgrad erhalten. Die Haufigkeit
der aufzubringenden Masken und Bearbeitungsvorgéan-
ge hangt hierbei im Wesentlichen von der Oberflachen-
strukturierung ab, ob es sich beispielsweise um eine na-
turgetreue Nachbildung einer Holzpore oder einer Ge-
steinsoberflache handelt oder grafische klinstliche Struk-
turen detailgetreu nachgebildet werden sollen.

[0015] Die Anwendung des erfindungsgemafen Ver-
fahrens fiihrt zu einem Pragewerkzeug mit einer struk-
turierten Oberflache, welche sich vollflachig Gber die ge-
samte Oberflache des Pragewerkzeuges erstreckt und
mit Hilfe von metallischen Beschichtungen und Nachbe-
handlungsverfahren unterschiedliche Glanzgrade auf-
weist. Haufig wird zu diesem Zweck eine Materialbe-
schichtung mit Chrom vorgenommen, da diese beson-
ders hart ist und fiir die durchzufihrenden Pressvorgan-
ge am besten geeignet ist. Es besteht jedoch ohne wei-
teres die Moglichkeit andere Werkstoffen zu verpressen,
die keinen besonders hohen Hartegrad aufweisen und
deren Oberflache elastisch und weich ausgebildet ist,
sodass auch andere metallische Beschichtungeninfrage
kommen, um einen unterschiedlichen Glanzgrad zu er-
zielen.

[0016] Derbesondere Vorteil des erfindungsgemafien
Verfahrens und des hier vorgestellten Pragewerkzeuges
besteht darin, identische Strukturen, wie sie aus der Na-
tur vorbekannt sind, mit unterschiedlichen Glanzgraden
herzustellen, die eine besonders ansprechende Optik
und Haptik aufweisen, sodass der Eindruck entsteht,
dass es sich beispielsweise um gewachsenes naturli-
ches Holz handelt. Durch den unterschiedlichen Glanz-
grad kénnen hierbei bestimmte Bereiche, beispielsweise
erhabene Bereich oder auch tiefer liegende Bereiche,
zusatzlich mit mehreren abweichenden Glanzgraden
versehen werden, sodass die Struktur sehr pragnant her-
vortritt und einen optischen Effekt erzeugt, der zu einer
Werkstoffoberflache flhrt, die beispielsweise von ge-
wachsenen Holz kaum zu unterscheiden ist. Alternativ
besteht die Mdglichkeit andere, naturgetreue Oberfla-
chen entsprechend nach zu empfinden.

[0017] Die Erfindung wird im Weiteren anhand der Fi-
guren nochmals erlautert.
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[0018] Es zeigt

Fig. 1 in einer perspektivischen Ansicht ein erfin-

dungsgemales Pressblech und

Fig. 2 ineinervergréRerten Seitenansicht die vorhan-
dene Struktur aufder Pressblechoberflache mit
unterschiedlichen Glanzgraden.

[0019] Figur 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht

ein erfindungsgemafes 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 erfindungsgemaRle
Verfahren und das hierzu notwendige Atzverfahren her-
gestellt werden.

[0020] Figur 2 zeigt in einer vergroRerten 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
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 Oberflachen-
strukturen und tiefe Strukturen hergestellt werden, die
anschlieBend durch mechanische Bearbeitung oder Atz-
verfahren gegebenenfalls zusatzlich abgerundet wer-
den. Nach erfolgter Atzung der Oberflache wird durch
weiteres chemisches Bearbeiten, Polieren und gegebe-
nenfalls Aktivieren der polierten Oberflache die Oberfla-
chenstruktur fertig gestellt, sodass anschlieRend eine
Reinigung erfolgt, bevor eine erste metallische Beschich-
tung 6 mit einem bestimmten Glanzgrad aufgetragen.
[0021] Die metallische Beschichtung 6 weist einen be-
stimmten Glanzgrad auf, der sich nach den Kundenwtin-
schen richtet. Auf diese erste metallische Beschichtung
6 wird im Anschluss erneut eine Maske aufgetragen, wel-
che die Bereiche abdeckt, die keiner weiteren Behand-
lung unterzogen werden sollen. Die freiliegende Berei-
che kénnen demgegeniber durch weitere Bearbeitungs-
verfahren, und zwar beispielsweise Mattadtzen, Sand-
strahlen oder mechanische Polierung oder nochmalige
Auftragung einer metallischen Beschichtung mit einem
abweichenden Glanzgrad versehen werden. Das erfin-
dungsgemalie Verfahren sieht hierbei vor, dass jeweils
eine Maske fur bestimmte partielle Bereiche aufgetragen
wird und die freiliegenden Bereiche einem weiteren Be-
handlungsverfahren unterzogen werden. Nach Entfer-
nen der aufgetragenen Maske kann sich dieser Vorgang
mehrfach wiederholen, sodass die Struktur 3 des
Pressbleches 1 in ausgewahlten Bereichen unterschied-
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liche Glanzgrade erhalt.

[0022] Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind auf der
ersten metallischen Beschichtung 6 durch Auftragen von
unterschiedlichen Masken und anschlieBenden Behand-
lungsverfahren unterschiedliche Glanzgrade entstan-
den. Im Bereich der Téler 4 ist beispielsweise keine Be-
handlung erfolgt, sodass die wei gekennzeichneten Be-
reiche 7 den Glanzgrad der ersten metallischen Be-
schichtung 6 aufweisen, wahrend demgegeniiber die
Spitzen der Héhen 5 hiervon abweichende Glanzgrade
besitzen. Diese unterschiedlichen Glanzgrade sind
durch vollstédndig eingefarbte Bereiche 8 und durch
schraffierte Bereiche 9 und 10 gekennzeichnet. In den
Ubergangsbereichen der Taler 4 und Hohen 5 ist durch
Auftragen einer entsprechenden Maske durch einen
nachfolgenden Verfahrensschritt ein hiervon abweichen-
der Glanzgrad entstanden. Diese Bereiche 11 sind punk-
tiert dargestellt.

[0023] In Abweichung des Ausfiihrungsbeispiels be-
steht jedoch die Freiheit séamtliche Hohen 5 mit einem
einheitlichen Glanzgrad zu versehen oder die Uber-
gangsbereiche gegebenenfalls mit voneinander abwei-
chenden Glanzgraden auszustatten. Grundsatzlich er-
moglichtdie vorliegende Erfindung durch Auftragen einer
digitalisierten Maske und den hierflr vorgesehenen Ver-
fahrensschritten zur Erzeugung eines Glanzgrades die
Moglichkeit die Anordnung der einzelnen Glanzgrade be-
liebig zu variieren. Soweit durch die angewandten Atz-
verfahren eine Holzstruktur auf dem Pressblech 1 nach-
gebildet wird, besteht beispielsweise die Mdglichkeit, die
erhabenen Flachen 7 mit einem matten Glanzgrad zu
versehen und die tiefer liegenden Bereiche, welche die
Holzpore bilden, mit einem héheren Glanzgrad zu ver-
sehen. Durch die Méglichkeit mehrere Masken aufzutra-
gen und in einem nachfolgenden Verfahrensschritt einen
bestimmten Glanzgrad zu erzielen, kdnnen beispielswei-
se nebeneinander liegende erhabene Bereiche mit un-
terschiedlichen Glanzgraden versehen werden. Ebenso
besteht die Moglichkeit die Flanken einzelner erhabener
Bereiche mit einem abweichenden Glanzgrad zu verse-
hen, um die Optik der Holzporen deutlich zum Ausdruck
zu bringen. Durch diese MalRnahme werden die Holzpo-
renstrukturen, die passergenau mit dem Holzdekordruck
Ubereinstimmen besonders hervorgehoben und verlei-
hen den mit den Pressblechen hergestellten Produkten
den Anschein eines Echtholzcharakters, der dem natr-
lichen Produkt sehr nahe kommt.

Bezugszeichenliste
[0024]

1 Pressblech

2 Maserung

3 Struktur
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4 Tal

5 Hoéhe

6 Beschichtung

7 Bereich

8 Bereich

9 Bereich

10  Bereich

11 Bereich

Patentanspriiche

1. 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
Maske auf die verchromte Oberflache,
- erneute metallische Beschichtung (6) oder me-
chanische oder chemische Nachbehandlung
der mit der Maske versehenen verchromten
Oberflache, wobei die beiden zuletzt genannten
Schritte flr partielle Bereiche zumindest einmal
wiederholt werden, um auf der strukturierten
Oberflache unterschiedliche Glanzgrade zu er-
zielen.

2. Verfahren nach Anspruch 1:

- 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-
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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,

- erneute metallische Beschichtung (6) oder me-
chanische oder chemische Nachbehandlung
der mit der Maske versehenen verchromten
Oberflache,

wobei die durch die beiden zuletzt genannten
Schritte flr partielle Bereiche zumindest einmal
wiederholt werden, um auf der strukturierten
Oberflache unterschiedliche Glanzgrade zu er-
zielen.

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 aus einem zweiten Material in ausge-
wahlten Bereichen (7, 8, 9, 10, 11) angeordnet ist
oder weitere Bereiche (7, 8, 9,10,11) durch mecha-
nische Polierung, Mattatzen, Sandstrahlen oder
chemische Behandlungen einen Glanzgrad erhal-
ten, wobei sich die Glanzgrade der Bereiche (7, 8,
9, 10, 11) voneinander unterscheidet.
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