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(54) STRUKTURGEBERFOLIE

(57)  Die Erfindung betrifft eine Strukturgeberfolie (1),
die auf einer Prageseite (2) mindestens abschnittsweise
mit einem Struktur gebenden Medium (5) versehen ist,
wobei das Struktur gebende Medium mit einer digitalen
Auftragsvorrichtung aufgebracht ist. Es ist vorgesehen,
dass die Prageseite zum Pragen einer Oberflache (7)

FIG. 1

eines Substrats (6, 8) ausgelegt ist. Die Erfindung betrifft
auch ein Verfahren zum Herstellen der Strukturgeberfo-
lie sowie ein Verfahren zum Aufbringen einer Struktur
auf die Oberflache eines Substrats unter Verwendung
einer Strukturgeberfolie.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Strukturgeberfolie,
ein Verfahren zum Herstellen einer Strukturgeberfolie
und ein Verfahren zum Aufbringen einer Struktur auf die
Oberflache eines Substrats mittels der Strukturgeberfo-
lie.

[0002] Das Aufbringen einer Struktur auf ein Substrat
ist an sich bekannt und wird z. B. in der DE 10 2009053
498 A1 so erlautert, dass in einer Presse ein Pressblech
mit einer profilierten Oberflache eine Folie pragt, die wah-
rend des Pressens auf ein Substrat laminiert wird. Es
wird gelehrt, mittels Sieb- oder Offsetdruck eine Struktur
aus Lack auf das Pressblech aufzubringen, die sich dann
in die Folie einpragt, die auf das Substrat laminiert wird.
[0003] Die WO 2014 014400 A9 schlagt zum Einbrin-
gen von Strukturen in eine Oberflache eines Substrats
vor, eine Folie zu bedrucken, so dass diese Strukturge-
berfolie eine AulRenseite aufweist, auf die eine Struktur
aufgebrachtist und eine Innenseite, die unverandert glatt
ist. Die Innenseite der Folie wird auf das Substrat aufge-
legt und Strukturgeberfolie und Substrat werden ge-
presst. Die Struktur wird von der AuRenseite durch die
Strukturgeberfolie hindurch auf die Oberflache des Sub-
strats Ubertragen.

[0004] Die vorstehend geschilderten Verfahren sind
aufwandig und damit teuer, insbesondere, wenn es um
das Herstellen von Einzelstiicken geht.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein alternatives Verfahren fiir die Herstellung einer
Strukturgeberfolie und eine alternative Strukturgeberfo-
lie herzustellen, die bevorzugt einfach und kostengtinstig
herstellbar ist. Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zu-
grunde, ein alternatives, insbesondere einfaches und
kostengtinstiges Verfahren zum Aufbringen einer Struk-
tur auf eine Oberflache eines Substrats vorzuschlagen.
[0006] Diese Aufgabe wird geldst mit einer Strukturge-
berfolie nach Anspruch 1, mit einem Verfahren zum Her-
stellen einer Strukturgeberfolie nach Anspruch 10 und
mit einem Verfahren zum Aufbringen einer Struktur nach
Anspruch 13. Unteranspriiche betreffen bevorzugte Aus-
fuhrungen der Erfindung.

[0007] Eine Strukturgeberfolie, die eine Aullenseite
und eine Prageseite aufweist, ist auf der Prageseite min-
destens abschnittsweise mit einem Struktur gebenden
Medium versehen, das mit einer digitalen Auftragsvor-
richtung, typisch mit einem Laser- oder mit einem Tin-
tenstrahldrucker aufgebracht ist. Die Prageseite ist zum
Pragen einer Oberflache eines Substrats ausgelegt. Die
erfindungsgemaRe Strukturgeberfolie wird also in der
Weise eingesetzt, dass die Prageseite mit der darauf auf-
gebrachten Struktur auf die Oberflache des Substrats
aufgelegt wird, wonach die Strukturgeberfolie und das
Substrat in einer Presse gepresst werden. Die Struktur
pragt sich daraufhin in die Oberflache des Substrats ein.
[0008] Das Struktur gebende Medium kann vorzugs-
weise in einer digitalen Auftragsvorrichtung, z. B. einem
3D-Drucker, einem Laserdrucker oder einem Tinten-
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strahldrucker verarbeitet werden kann. Das Medium
kann als Feststoff oder in flissiger Form verarbeitet wer-
den. Bevorzugt wird das Struktur gebende Medium mit-
tels eines Digitaldruckers, insbesondere eines Tinten-
strahldruckers, eines Laserdruckers, eines 2-D oder 3-
D-Druckers in fester oder flissiger Form aufgetragen.
Das Medium wird dabei auf die Strukturgeberfolie auf-
getragen und dort gebunden. Es bildet dort eine Struktur
aus, dass heildt, dass das Medium nicht nur als Schicht
auf der Oberflache der Strukturgeberfolie sondern als
Erhebung aufgetragen wird, die tUber die Oberflache der
Folie hinausragt. Im Gegensatz zu einem zweidimensi-
onalen Dekor entsteht damit eine dreidimensionale
Struktur, die, je nach Art des verwendeten Mediums,
noch trocknen, abbinden oder aushéarten muss, z. B.
durch Einwirken von Temperatur oder Strahlung wie La-
ser oder UV-Licht oder Elektronenstrahlung. Es hat sich
Uberraschend herausgestellt, dass die aufdie Prageseite
der Strukturgeberfolie aufgetragene Struktur ausrei-
chend fest ist, um die Oberflache eines Substrats zu pra-
gen.

[0009] Die Hohe der Struktur kann bevorzugtvon 1 pm
bis 1000 wm betragen. Sie kann variieren, um ein vor-
gegebenes Modell detailgenau nachzubilden. Die mini-
male Héhe ergibt sich durch die minimale Auftragsmenge
des Struktur gebenden Mediums, die die Auftragsvor-
richtung mindestens verarbeiten kann, die maximale Auf-
tragshohe ergibt sich durch die maximale Pragung, die
in die Oberflaiche des Substrats eingebracht werden
kann. Es kdnnen beispielsweise sich wiederholende
Muster oder individuelle Bilder (Silhouetten von Perso-
nen, Gegenstédnden oder Gegenden wie z. B. Stadtsil-
houetten), aber auch Nachbildungen von Naturobjekten
wie z. B. Holzmaserung, Rindennachbildungen oder Ab-
bildungen von Pflanzen als Struktur auf die Strukturge-
berfolie aufgetragen werden.

[0010] Die Strukturwirdin der Regel aufder Grundlage
eines digitalen Datensatzes auf die Strukturgeberfolie
aufgetragen. Vorteilhaft ist, dass z.B. bei naturgetreuen
Nachbildungen von Holzmaserungen der gleiche digitale
Datensatz, der fir das Herstellen der Struktur genutzt
wird, auch eingesetzt werden kann, um eine Dekorfolie,
z. B. eine Papierfolie oder eine Kunststofffolie mit einem
zweidimensionalen Dekor farblich zu bedrucken. Nach
oder vor dem Erzeugen des Dekors wird mit dem iden-
tischen Datensatz die korrespondierende Struktur auf die
Folie erhdht gedruckt. Auf diese Weise kénnen Substrate
einheitlich gestaltet werden, z. B. kann eine Dekorfolie
oder ein Dekorpapier auf das Substrat auflaminiert wer-
den, anschlieBend kann entweder die Dekorfolie oder
eine weitere Beschichtung, die auf die Dekorfolie aufge-
tragen wird, mittels der Strukturgeberfolie mit einer drei-
dimensionalen Struktur versehen werden.

[0011] Durch die einfache und preiswerte Herstellung
der Strukturgeberfolie mittels einer digitalen Auftragsvor-
richtung kann eine Folie zur einmaligen Verwendung
oder eine mehrfach verwendbare Folie hergestellt wer-
den. Damit kénnen Einzelauftrdge und Kleinserien wirt-
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schaftlich hergestellt werden.

[0012] In Abhangigkeit von der Auflésung der digitalen
Auftragsvorrichtung kann eine hoch aufgeléste Struktur
erzeugt werden. So kénnen Details der Struktur in einer
Auflésung von 25 dpi bis 4800 dpi aufgetragen werden.
Durch die digitale Auftragsvorrichtung kann das Struktur
gebende Medium sehr differenziert und fein verteilt in
unterschiedlicher Dicke auf die Druckseite der Struktur-
geberfolie aufgetragen werden. Die dreidimensionale
Struktur, die auf der Druckseite der Strukturgeberfolie
erzeugt wird, kann, bezogen auf die Oberflache der
Druckseite, unterschiedlich dick aufgetragen sein, von
ca. pmbis ca. 1000 wm, so dass ausgepragte reliefartige
Strukturen aufgetragen werden kénnen, die meistan der
Oberflache des Substrats taktil wahrnehmbar sind.
[0013] Die Strukturgeberfolie kann aus einer Vielzahl
von Werkstoffen gewahlt werden. Die Strukturgeberfolie
kann z. B. aus Metall, insbesondere Aluminium, herge-
stellt sein. Sie kann auch aus Kunststoff, Papier, Pappe
oder einem Verbundwerkstoff hergestellt sein. Sie kann
ein- oder mehrschichtig ausgefiihrt sein. Ist die Struktur-
geberfolie aus Kunststoff hergestellt, so weist sie bevor-
zugt einen oder eine Kombination der nachfolgend auf-
gefuhrten Kunststoffe auf: Polyethylen, hochdichtes Po-
lyethylen, Polypropylen, Polyethylenterephtalat, Polyu-
rethan, thermoplastisches Polyurethan, Polyacetat, Po-
lycarbonat, Polyimid, Polystyrol, Polyvinylchlorid oder
Polytetrafluorethylen. Zur Herstellung der Strukturgeber-
folie kdnnen auch Mischungen der vorgenannten Werk-
stoffe eingesetzt werden, z. B. Mischungen verschiede-
ner Kunststoffe oder Schichten unterschiedlicher Werk-
stoffe. Optional kann die Strukturgeberfolie auch eine Be-
schichtung aufweisen, z. B. einen Lack oder einen Pri-
mer. Die Beschichtung kann beispielsweise die Haftung
des Struktur gebenden Mediums an der Strukturgeber-
folie verbessern oder sie kann die Oberflacheneigen-
schaft der Strukturgeberfolie beeinflussen, z. B. eine
matte oder hochglanzende Oberflachen ermdglichen.
[0014] Mindestens die Druckseite der Strukturgeber-
folie kann eine matte oder glanzende bis hochglanzende
Oberflache aufweisen. Entsprechend erzeugt die Druck-
seite eine matte oder glanzende bzw. hochglanzende
Oberflache auf dem Substrat.

[0015] Die erfindungsgemafie Strukturgeberfolie kann
einfach oder mehrfach verwendbar sein. Nach einer vor-
teilhaften Weiterbildung der Erfindung kann eine einfach
verwendbare Strukturgeberfolie nach dem Pragen der
Oberflache des Substrats auf dem Substrat verbleiben,
bis dieses in Gebrauch genommen wird.

[0016] Die Erfindung umfasst ein Verfahren zum Her-
stellen der Strukturgeberfolie mit den Schritten des Be-
reitstellens einer Folie mit einer Druckseite, die spater
beim Pragen des Substrats auf der Oberflache des Sub-
strats aufliegt, sowie das Aufbringen eines festen oder
flissigen Struktur gebenden Mediums mittels einer digi-
talen Aufbringvorrichtung sowie optional das Trocknen
oder Ausharten des Struktur gebenden Mediums.
[0017] Wie bereits zuvor beschrieben, wird ein festes
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oder flissiges Medium z. B. durch einen 3D-Drucker, ei-
nen Laserdrucker oder einen Tintenstrahldrucker auf die
Druckseite einer Folie aufgetragen, die so zur Struktur-
geberfolie wird. Das Struktur gebende Medium verbindet
sich unlésbar mit der Druckseite der Folie, so dass es
wahrend des Pragens und auch wahrend des Entfernens
der Strukturgeberfolie vom Substrat vollstandig an der
Druckseite haften bleibt. Dies kann z. B. dadurch gesche-
hen, dass das Struktur gebende Medium durch Trocknen
an der Druckseite haftet, indem beispielsweise Wasser
oder Lésungsmittel verdunstet. Alternativ kann das Me-
dium ausharten, wenn sich z. B. durch Einwirken von
Temperatur und/oder Strahlung Polymere ausbilden
oder Feststoffpartikel miteinander und/oder mit der
Druckseite der Strukturgeberfolie verbinden, beispiels-
weise verschweillen, verschmelzen oder verkleben. Ty-
pisch wird ein durch einen 3D-Drucker verarbeitetes Me-
dium in Form von Feststoffpartikeln aufgetragen und z.
B. durch Laserstrahlung, UV-Strahlung oder andere
Strahlung zu einer festen Struktur gesintert, verschmol-
zen oder verschweillt. Wird das Medium flissig aufge-
tragen, so enthalt es haufig Monomere oder Oligomere
oder Feststoffpartikel, die dann ebenfalls unter Einwir-
kung von Strahlung polymerisieren, gesintert werden
oder verklebt bzw. verschweit werden. Besteht das flis-
sige Medium ausschlieBlich aus einer Substanz, die zur
Herstellung der Struktur genutzt wird, entfallt das an-
sonsten notwendige Entfernen des Lésungsmittels bzw.
Wassers. Struktur gebende Medien, entweder in flissi-
ger Form als Tinten bezeichnet oder als Feststoffpartikel
sind an sich bekannt.

[0018] Die auf die Druckseite aufgebrachte Struktur,
die nach dem Pragen in der Oberflache des Substrats
als Negativ abgebildet wird, kann entweder ein in sich
abgeschlossenes Motiv sein, sie kann aber auch ein Mo-
tiv mehrfach wiedergeben oder sie kann nur den Teil ei-
nes Motivs wiedergeben. Typisch werden z. B. Holzstruk-
turen oder andere Naturstrukturen wie z. B. Steinstruk-
turen abgebildet. Es kénnen aber auch jegliche andere
Motive hergestellt werden.

[0019] Vorteilhaft werden unabh&ngig vom Motiv wei-
tere Informationen auf die Druckseite aufgebracht, z. B.
Druckmarken oder andere Informationen, die das Aus-
richten der Strukturgeberfolie bezogen auf das Substrat
oder eine Presse betreffen, in der die Strukturgeberfolie
und das Substrat verpresst werden, um die Struktur auf
die Oberflache des Substrats zu lbertragen. Diese In-
formationen kénnen auch, da sie auf die Oberflache des
Substrats tbertragen werden, fiir spatere Bearbeitungs-
schritte des Substrats genutztwerden, z. B. um Hinweise
zum Aufteilen des Substrats in Einzelteile zu geben. Die-
se weiteren Informationen kénnen ebenfalls durch die
digitale Auftragsvorrichtung aufgebracht werden oder sie
kénnen durch andere Auftragsvorrichtungen angebracht
werden.

[0020] DieErfindungumfasstweiterein Verfahren zum
Aufbringen einer Struktur auf die Oberflache eines Sub-
strats. Dieses Verfahren umfasst die Schritte des Bereit-
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stellens eines Substrats mit einer Oberflache und das
Bereitstellens einer Strukturgeberfolie mit einer Druck-
seite, auf die mindestens abschnittsweise ein Struktur
gebendes Medium aufgetragen ist, das eine Struktur bil-
det. Weiter umfasst das Verfahren das Auflegen der
Druckseite der Strukturgeberfolie auf die Oberflache des
Substrats und das Pressen von Substrat und Struktur-
geberfolie in einer Presse, wobei sich die Struktur, die
aufder Druckseite der Strukturgeberfolie aufgetrageniist,
in die Oberflache des Substrats einpragt. Das auf die
Druckseite der Strukturgeberfolie aufgebrachte Struktur
gebende Medium kommt also in unmittelbaren Kontakt
mit der Oberflache des Substrats, um dort ein Negativ
der auf der Druckseite aufgebrachten Struktur zu erzeu-
gen. Die Oberflache des Substrats wird erfindungsge-
malR reliefartig gepragt und zeigt damit ebenfalls eine
Struktur.

[0021] Im einfachsten Fallist nur der Druck der Presse
erforderlich, um die Struktur in die Oberflache des Sub-
strats einzupragen. Der Druck betragt tiblicherweise von
10 N/mm2 bis 1000 N/mm2. Meist wird jedoch auch zu-
satzlich eine erhéhte Temperatur angewandt, damit die
Oberflache des Substrats besser verformbar ist. Die
Temperatur betragt z. B. von 40 °C bis 300 °C, vorzugs-
weise von 140 °C bis 200 °C.

[0022] Der Druck wird durch eine Presse, Ublicherwei-
se eine Kurztaktpresse (KT-Presse) oder durch eine kon-
tinuierliche Presse aufgebracht. In der Regel geniigt eine
Pressdauer von maximal 150 Sekunden, meist genligen
10 Sekunden bis 30 Sekunden, mindestens ist eine
Pressdauer von 5 Sekunden ausreichend, um die Struk-
tur auf der Druckseite der Strukturgeberfolie als Negativ,
und damit ebenfalls als Struktur auf der Oberflache des
Substrats abzubilden. Die Pressbedingungen werden in
Abhangigkeit vom zu pragenden Substrat gewahlt. Op-
timale Pressbedingungen ermittelt der Fachmann mit
wenigen orientierenden Versuchen.

[0023] Als Substrat sind sdmtliche Werkstoffe geeig-
net, die sich durch die Strukturgeberfolie pragen lassen,
typisch Holz oder Holzwerkstoffe, Kunststoffe, insbeson-
dere thermoplastische Kunststoffe, Metalle, insbesonde-
re Metallfolien, aber auch keramische Werkstoffe. Holz-
faser- oder Spanplatten, Sperrholz, Schichtholz und
OSB-Platten zahlen zu den Holzwerkstoffen, die im Rah-
men der Erfindung als Holzwerkstoffe bezeichnet wer-
den. Die Werkstoffe kdnnen auch als Zwischenprodukt,
z. B. vor oder wahrend des Trocknens, Pressens oder
Aushéartens gepragt werden, wenn sie sich in einem Fer-
tigungszustand befinden, in dem sie noch weich genug
sind, gepragt zu werden. Die Werkstoffe kénnen zum
Pragen der Oberflache auch erwadrmt oder in anderer
Weise temporédr erweicht werden, um ein Pragen der
Oberflache zu ermdglichen.

[0024] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung weist das Substrat eine Oberflachenbeschich-
tung auf, die durch die Strukturgeberfolie gepragt wird.
Diese Oberflachenbeschichtung, die dann die Oberfla-
che des Substrats bildet, kann bevorzugt aus einem Lack
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oder einem Kunstharz bestehen. Lack oder Kunstharz
kénnen vorteilhaft hochviskos oder getrocknet, aber
noch nicht ausgehartet sein. Auch angelierte Lacke, z.
B. UV- oder strahlungshartende Lacke kdnnen auf ein-
fache Weise durch die Strukturgeberfolie gepragt wer-
den, so dass die Oberflaichenbeschichtung als Struktur
ein exaktes und detailgenaues Negativ der auf die Druck-
seite der Strukturgeberfolie aufgebrachten Struktur zeigt.
[0025] Typische Kunstharzbeschichtungen kénnen
als Oberflachenbeschichtung eines Substrats gut geeig-
net sein, um mit der erfindungsgemafen Strukturgeber-
folie verpresst zu werden, insbesondere, wenn die Pres-
se mit einer Presstemperatur von ca. 140 °C bis ca. 200
°C betrieben wird. Das Kunstharz wird bevorzugt als vor-
kondensierte bzw. getrocknete aber noch nicht ausge-
hartete Oberflachenbeschichtung z. B. von Holzwerk-
stoffplatten eingesetzt. Es verflissigt sich in der Presse
bei den genannten Temperaturen. In diesem Zustand
kann es durch die Strukturgeberfolie gepragt werden. Im
weiteren Verlauf des Pressvorgangs hartet das Kunst-
harz bei den genannten Temperaturen aus, so dass eine
dauerhafte Struktur in die Oberflache eingepragt werden
kann. Typische Kunstharze sind Melaminharz, Phenol-
formaldehydharz und Harnstoffharze.

[0026] Aberauch Lacke kdnnen ohne Weiteres einge-
setzt werden. Haufig verwendete Lacke sind acrylat-
oder metacrylatbasierte Lacke, Polyurethanlacke, Epo-
xidlacke, oder wasserbasierende Lacke. Vorzugsweise
werden UV- oder strahlungshartende Lacke sowie ther-
misch hartende Lacke verwendet, weil diese Lacke in
passgenauer Abstimmung auf die erfindungsgemafie
Strukturgeberfolie angeliert (teilweise gehartet) werden
kénnen, so dass nach dem Pressvorgang eine optimale
Wiedergabe der Struktur der Strukturgeberfolie in der
Lackoberflache abgebildet ist, z. B. weil der Lack nicht
mehr verfliet. Wahrend des Pressvorgangs oder an-
schlieRend daran kann der Lack vollstdndig ausgehartet
werden.

[0027] Ein wesentlicher Vorteil des vorstehend ge-
schilderten Verfahrens ist, dass es, abgesehen von einer
Presse, vollstdndig ohne weitere technische Hilfen beim
Einpragen der Struktur in die Oberflache des Substrats
auskommt. Es werden weder Laser noch andere Hilfs-
mittel benétigt.

[0028] Details der Erfindung werden nachfolgend an
Hand eines Ausfihrungsbeispiels dargestellt. Es zeigen,
jeweils in nicht-mafstablicher, schematischer Darstel-
lung:

Fig. 1 eine erfindungsgemale Strukturgeberfolie

Fig.2  ein erfindungsgeman mit einer Struktur verse-
henes Substrat

[0029] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Strukturge-

berfolie 1 aus hochdichtem Polyethlyen, z. B. aus Ty-
vek®. Die Strukturgeberfolie 1 weist eine Druckseite 2
und eine AuRenseite 3 auf. Auf der Druckseite ist eine
Struktur 4 aufgetragen. Die Struktur 4 auf der Druckseite
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2 nimmt einen Abschnitt der gesamten Druckseite ein.
Diese Struktur 4 weist abschnittsweise eine unterschied-
liche Héhe auf. An der Stelle 4a betragt die Héhe 10 um,
an der Stelle 4b betragt die Hohe 150 pwm und an der
Stelle 4c betragt die Hohe 450 um. Die Oberflache der
Druckseite 2, soweit sie nicht mit einer Struktur 4 verse-
hen ist, ist glatt und die Druckseite 2 kann Glanzgrade
von matt bis hochglédnzend aufweisen.

[0030] Die Struktur 4 wird hergestellt durch einmaliges
oder schichtweises Auftragen und Aushéarten eines flis-
sigen Mediums 5, das mittels einer digitalen Auftragsvor-
richtung, hier eines Digitaldruckers, aufgetragen und
durch UV-Licht oder Laserstrahlung thermisch ausge-
hartet wird. Solche fliissigen Medien sind an sich be-
kannt, z. B. von den Herstellern, hier Tintenherstellern
wie Hewlett Packard (HP), Durst, Sensient, Mimaki, Sei-
ko oder Vutek. Tinten, die als flissiges Medium 5 einge-
setzt werden, kdnnen aber auch selbst hergestellt wer-
den, z. B. mit Rohstoffen von BASF, MERK, Clariant oder
Acolor. Bekannt sind verschiedene Typen von Tinten, z.
B. lI6semittelbasierte Tinten (Solvent- oder Ecosolvent-
tinten), Latex- und UV-Tinten, die je nach Anwendungs-
fall eingesetzt werden. Die Tinten enthalten oder beste-
hen aus Komponenten, die nach dem Trocknen oder
Ausharten als Feststoff punkt- oder schichtweise auf der
Druckseite der Strukturgeberfolie 1 abgelagert werden.
[0031] Alternativ kann ein Digitaldrucker eingesetzt
werden, mit dem ein Feststoff-Partikel aufweisendes,
Struktur gebendes Medium 5 als Feststoff einmalig oder
schichtweise auf die Druckseite 2 aufgetragen wird und
durch Warme oder UV-Licht oder insbesondere Laser-
strahlung auf an sich bekannte Weise ausgehartet wird,
so dass die Feststoffpartikel zu einer festen Struktur mit-
einander verbunden werden. Solche Feststoff-Partikel,
die z. B. mit einem 3-D-Drucker verarbeitet und auf die
Druckseite einer Strukturgeberfolie aufgetragen werden
kénnen, sind an sich bekannt. Das Trocknen, Aushéarten
oder Abbinden bindet das Medium 5 gleichzeitig an die
Druckseite 2 der Strukturgeberfolie 1. Das Medium 5,
das durch die digitale Auftragsvorrichtung auf die Druck-
seite 2 aufgetragen wird, bildet die Struktur 4. Die Struktur
4 weist eine Festigkeit auf, die ausreicht, um die Ober-
flache eines Substrats zu pragen.

[0032] Die digitale Auftragsvorrichtung druckt die
Struktur 4 nach einem vorgegebenen Datensatz, der
ebenfalls digital gespeichert ist. Ohne Schwierigkeiten
kénnen komplexe Designs verwirklicht werden, z. B. ein
Gebirgsrelief in den Maflen 280 x 207 cm oder 560 x 207
cm. Ebenso kénnen Holzstrukturen digitalisiert und auf
eine gewiinschte Platten oder Paneelgrdsse abgestimmt
werden, wobei das Substrat mit mehreren gleichen Holz-
strukturen in PaneelgroRe oder PlattengréRe bedruckt
und anschliefend in einzelne Fertigteile aufgeteilt wird.
Auf diese Weise kénnen Strukturen 4 in einer Feinheit
auf der Druckseite 2 der Strukturgeberfolie 1 nachgebil-
det werden, die nur durch die Auflésung der jeweiligen
Auftragsvorrichtung begrenzt ist. Dabei bezieht sich die
Feinheit der Struktur nicht nur auf den schichtweisen fla-
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chigen Auftrag sondern auch auf die Héhe bis zu der das
Struktur gebende Medium jeweils aufgetragen wird.
[0033] Das Verfahren zum Erzeugen einer Struktur in
der Oberflache eines Substrats, wie es in der Fig. 2 dar-
gestellt ist, wird wie folgt durchgeflihrt: Es wird ein Sub-
strat 6 mit einer Oberflache 7 bereitgestellt, z. B. aus
Holzwerkstoff. Im Objektbereich werden als Holzwerk-
stoffplatten vorwiegend Spanplatten eingesetzt, die be-
schichtet und nachfolgend mittels der erfindungsgema-
Ren Strukturgeberfolie strukturiert werden kénnen. Aber
auch Holzfaserplatten sind gut geeignet, mit einer Be-
schichtung versehen zu werden, die anschlielRend ge-
pragt wird.

[0034] Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird eine
MDF-Platte als Substrat 6 eingesetzt, auf die - ausge-
hend von der Oberseite der Holzwerkstoffplatte - ein
Overlay, darunter ein Dekorpapier und darunter ein Un-
derlay als Schicht 8 aufgebracht sind, die jeweils mit
Kunstharz getrankt sind. Das Overlay bildet in der
Schicht 8 die Oberflache 7 des Substrats 6. Das Kunst-
harz ist vorgetrocknet, aber noch nicht ausgehartet. Es
ist, wie auch Underlay und Dekorpapier, mit einem poly-
merisierenden Kunstharz, vorzugsweise Melamin oder
Melamin und Formaldehyd getrankt bzw. beschichtet.
Das Kunstharz ist durch Einwirkung von Warme getrock-
net, also teilweise gehartet.

[0035] Aufdiese Oberflache 7 des Substrats 6, die aus
noch nicht ausgehartetem Kunstharz gebildet ist, wird
die Druckseite 2 der vorstehend beschriebenen Struk-
turgeberfolie 1 aufgelegt. Allgemein erweisen sich
Druckmarken, die auf der Druckseite 2 der Strukturge-
berfolie 1 aufgetragen sind, als besonders geeignet, eine
Ausrichtung der Strukturgeberfolie 1 auf das Dekor zu
ermdglichen, das hier durch das Dekorpapier in der
Schicht 8 gegeben ist.

[0036] Dieser Pressgutstapel aus beschichtetem Sub-
strat 6 und der vorstehend beschriebenen Strukturge-
berfolie 1 wird in eine KT-Presse eingelegt. Die Presse
wird geschlossen, wobei eine Unterseite des Substrats
und die AuRenseite der Strukturgeberfolie jeweils an ei-
nem Pressblech anliegen. Das Pressblech ist ein einfa-
ches, glattes Pressblech, an das hinsichtlich Glatte oder
Glanz keine besonderen Anforderungen gestellt werden.
Etwaige Unebenheiten im Pressblech werden durch die
AuBenseite der Strukturgeberfolie ausgeglichen. Der
Pressgutstapel wird bei einem Druck von 350 N/mm2 und
einer Temperatur von 180°C fur 18 Sekunden gepragt.
Wahrend des Pressens wird das Kunstharz zundchst
verflissigt, um dann auszuhérten und zu verfestigen. Die
Strukturgeberfolie 1 wird in der Presse aufdie Oberflache
7 des Substrats 6 gepresst, so dass sich die Struktur 4
in die Schicht 8 des noch nicht ausgeharteten Kunsthar-
zes einpragt. In das verflussigte Kunstharz wird die Struk-
tur 4 der Strukturgeberfolie 1 als Negativ eingepresst, so
dass die Oberflache 7 des Substrats 6 nun eine negative
Struktur 9 aufweist.

[0037] Durch das Verfestigen des Kunstharzes beim
Aushéarten wird die nunin der Oberflache 7 des Substrats
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6 abgebildete negative Struktur 9 fixiert. Die Oberflache
7 zeigt also eine negative Struktur 9, die ein Negativ der
Struktur 4 der Strukturgeberfolie 1 ist. Das Ausharten der
Schicht 8 nun in der negativen Struktur 9 schafft keine
Verbindung zwischen der Struktur 4 und dem Kunstharz
der Schicht 8. Nach dem Aushéarten kann die Struktur-
geberfolie 1 ohne weiteres von der Oberflache 7 des Sub-
strats 6 abgezogen werden.

[0038] Das Einpressen der negativen Struktur in die
Oberflache 7 des Substrats 6 mittels einer Strukturge-
berfolie 1 kann nach zwei Alternativen erfolgen. Die
Strukturgeberfolie 1 kann nach einer ersten Alternative
insbesondere fiir einen mehrmaligen Gebrauch in die
Presse gelegt und fixiert werden und somit mehrmalig
als Strukturgeber eingesetzt werden. Bei dieser ersten
Alternative kénnen mehrfach verwendbare Strukturge-
berfolien 1 eingesetzt werden, welche entweder in der
Kurztaktpresse fixiert werden oder auch in kontinuierlich
arbeitenden Pressen z. B. auch als umlaufende Bander
ausgebildet sein kdnnen.

[0039] Es ist aber nach einer zweiten Alternative auch
moglich, die Strukturgeberfolie 1, die in diesem Fall nicht
mit der Presse verbunden ist, sondern die als oberste
Lage des Pressgutstapels mit der Druckseite 2 zur
Schicht 8 angeordnet ist und bei der vorzugsweise
Druckmarken auf das Dekor des Dekorpapiers ausge-
richtet sind, mit dem gesamten Sandwichpaket beste-
hend aus Holzwerkstoff und Substrat 6 in die Presse zu
fahren und so die negative Struktur zu pragen. In diesem
Fall kann die Strukturgeberfolie 1 nach dem Pressvor-
gang auf dem Substrat 6 verbleiben und so zugleich als
Schutzfolie fur die Weiterverarbeitung eingesetzt wer-
den. Erst der Endkunde nach Montage zieht die Struk-
turgeberfolie 1, die zusatzlich als Schutzfolie dient, vom
Werkstick ab. Diese Alternative wird insbesondere bei
hochglanzenden Oberflachen eingesetzt.

[0040] Alternativ wird nach einem weiteren Ausflh-
rungsbeispiel eine HDF-Platte mit einer lackierten Ober-
flache als Substrat 6 eingesetzt, wobei eine erste Lack-
schicht ein meist farbiges Dekor auftragt, wahrend eine
zweite Lackschicht 8, die auf die erste Lackschicht auf-
getragen wird, meist transparent ist. Die zweite Lack-
schicht 8 bildet die Oberflache 7 des Substrats 6. Die
zweite Lackschicht 8 ist teilweise angeliert, so dass sie
nicht mehr flieRfahig ist, aber noch gepragt werden kann.
Aufdiese teilweise angelierte Oberflache 7 des Substrats
6 wird eine Strukturgeberfolie 1 aufgelegt. Die Struktur-
geberfolie 1 wird in Abstimmung auf das Dekor ausge-
richtet und die Strukturgeberfolie 1 und das Substrat 6
werden miteinander verpresst, wobei der Lack ausge-
héartet wird. Auf diese Weise wird die Struktur 4 der Struk-
turgeberfolie 1 in der Oberflache 7 des Substrats 6 als
negative Struktur 9 abgebildet. Auch hier kann die Struk-
turgeberfolie 1 entweder mehrfach verwendet werden
oder bei einmaliger Verwendung z. B. als Schutzfolie auf
dem Substrat 6 verbleiben bis zum Beginn der Verwen-
dung.
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Patentanspriiche

1.

10.

Strukturgeberfolie, die auf einer Prageseite (2) min-
destens abschnittsweise mit einem Struktur geben-
den Medium (5) versehen ist, wobei das Struktur ge-
bende Medium (5) mit einer digitalen Auftragsvor-
richtung aufgebrachtist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Prageseite (2) zum Pragen einer Oberfla-
che (7) eines Substrats (6) ausgelegt ist.

Strukturgeberfolie nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Struktur (4) ausschlieRlich
unter Einwirkung von Druck und Temperatur in die
Oberflache (7) des Substrats (6) Ubertragen wird.

Strukturgeberfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Struktur (4), bezogen auf
die Druckseite (2) der Strukturgeberfolie (1), eine
Héhe von 1 pum bis 1000 pm aufweist.

Strukturgeberfolie nach mindestens einem der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Struktur (4) eine Aufldsung von 25 dpi bis zu 4800
dpi aufweist.

Strukturgeberfolie nach mindestens einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Strukturgeberfolie (1) aus Metall,
Kunststoff, Papier, Pappe oder einem Verbundwerk-
stoff hergestellt ist.

Strukturgeberfolie nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Strukturgeberfolie (1) aus
Aluminium, Polyethylen, hochdichtem Polyethylen,
Polypropylen, Polyethylenterephtalat, Polyurethan,
thermoplastisches Polyurethan, Polyacetat, Poly-
carbonat, Polyimid, Polystyrol, Polyvinylchlorid oder
Polytetrafluorethylen oder einer Mischung dieser
Werkstoffe hergestellt ist.

Strukturgeberfolie nach mindestens einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Strukturgeberfolie (1) eine matte, eine
glanzende oder eine hochglédnzende Druckseite (2)
aufweist.

Strukturgeberfolie nach mindestens einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Struktur gebende Medium (5) in fes-
tem oder in flissigem Zustand aufgetragen wurde.

Strukturgeberfolie nach mindestens einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Strukturgeberfolie (1) einmal oder
mehrfach verwendbar ist.

Verfahren zum Herstellen einer Strukturgeberfolie
mit den Schritten
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18.
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- Bereitstellen einer Folie mit einer Druckseite
)

- Aufbringen eines festen oder flissigen Struktur
gebenden Mediums (5) mittels einer digitalen
Auftragsvorrichtung, sowie

- optional Trocknen oder Ausharten des Struktur
gebenden Mediums (5).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Struktur gebende Medium (5)
unldésbar mit der Strukturgeberfolie (1) verbunden
wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass Laser-
drucker oder ein Tintenstrahldrucker als digitale Auf-
tragsvorrichtung verwendet wird.

Verfahren zum Aufbringen einer Struktur auf die
Oberflache eines Substrats mit den Schritten

- Bereitstellen eines Substrats (6) mit einer
Oberflache (7),

- Bereitstellen einer Strukturgeberfolie (1) mit ei-
ner Druckseite (2), auf die mindestens ab-
schnittsweise ein Struktur gebendes Medium (5)
aufgetragen ist,

- Auflegen der Druckseite (2) der Strukturgeber-
folie (1) auf die Oberflache (7) des Substrats (6),
- Pressen von Substrat (6) und Strukturgeber-
folie (1) in einer Presse, wobei sich die Struktur
(4), die auf der Druckseite (2) der Strukturge-
berfolie (1) aufgetragen ist, in die Oberflache (7)
des Substrats (6) einpragt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Druck von 20 N/mm?2 bis 1000
N/mm?2 angewendet wird, um die Struktur (4) in die
Oberflache (7) des Substrats (6) einzupragen.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Temperatur von 40 °C bis
280 °C angewendet wird,

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Ent-
fernen der Strukturgeberfolie (1) unmittelbar nach
dem Pressen oder erst bei In-Gebrauch-Nahme des
Substrats (6) erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass als Sub-
strat (6) ein Holzwerkstoff, ein Metall, ein Kunststoff,
insbesondere ein thermoplastischer Kunststoff oder
ein keramisches Substrat verwendet wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Sub-
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strat (6) eine Schicht (8), insbesondere eine Kunst-
harzbeschichtung aufweist, in dessen Oberflache
(7) die Struktur (4) eingebracht wird.
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