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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Strukturen auf einem Substrat.

[0002] Das Herstellen von Strukturen auf einem Sub-
strat, insbesondere auf Papier- oder Holzwerkstoffober-
flachen ist an sich bekannt. Beispielsweise beschreibt
die EP 2 179 863 A1 das Dekorieren, aber auch das
Strukturieren eines Substrats mittels einer Strukturge-
berfolie. Dieses Verfahren ist gut firr kleine Stiickzahlen
geeignet, fir Massenprodukte sind die Kosten der Struk-
turgeberfolie jedoch zu hoch.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, ein fle-
xibles Verfahren zum Herstellen von Strukturen auf ei-
nem Substrat vorzuschlagen, das sowohl fiir kleine als
auch fur grofRe Stlickzahlen geeignet ist.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst mit einem Verfahren
nach Anspruch 1.

[0005] Die erfindungsgemafe Lésung sieht ein Ver-
fahren vor, bei dem zum Herstellen von Strukturen fol-
gende Schritte vorgesehen sind:

e das Vorlegen eines Dekors, das mit einer Struktur
versehen ist,

e das Scannen des Dekors und der Struktur und das
Speichern in separaten Dateien,

e das Drucken des Dekors auf ein Substrat,

e das Drucken der Struktur auf eine Strukturgeberfo-
lie,

e das Pragen der Struktur mittels der Strukturgeber-
folien auf ein mit dem Dekor versehenes Substrat,

e ggf. das Optimieren der Struktur und erneutes Dru-
cken der Struktur auf eine Strukturgeberfolie und
Pragen der Struktur mittels der Strukturgeberfolie
auf ein mit dem Dekor versehenes Substrat und

« das Ubertragen der ggf. optimierten Struktur auf ein
Prageblech.

[0006] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren kann
die auf das Substrat zu Ubertragende Struktur zunachst
schnell und preiswert mittels Strukturgeberfolie auf das
Substrat Ubertragen werden. Die Struktur kann bei Be-
darf optimiert werden, Details dazu werden nachfolgend
erlautert. Damit kdnnen auf einfache Weise Muster oder
kleinere Auftrage fiir das Substrat mittels Strukturgeber-
folie schnell, unkompliziert und zu geringen Kosten er-
stellt werden. Insbesondere die schnelle und preiswerte
Herstellung von Mustern erlaubt es z. B. Kunden oder
Vertriebsmitarbeitern, Dekor und Struktur zu prifen und
Verbesserungsvorschlage ebenfalls zu prifen bzw. zu
testen, bis das gewlinschte Optimum erreicht ist.

[0007] Wenn das gewlinschte Optimum erreicht ist
und wenn Dekor und Struktur in grofReren Mengen pro-
duziert werden sollen, wird die optimierte Struktur auf ein
Pressblech ibertragen und vom Pressblech auf das Sub-
strat Ubertragen. Damit wird fir die gréReren Mengen
das in diesem Fall wirtschaftlichere Pressblech, bevor-
zugt ein Pressblech aus Edelstahl eingesetzt. Das Risi-
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ko, dass die Struktur beim ersten Herstellen des Press-
blechs doch nicht passen kdnnte, ist durch den geschil-
derten Vorlauf ausgeschlossen. Die Datei, in der die op-
timierte Struktur gespeichert ist, wird zum Herstellen des
Pressblechs verwendet. Damitistgewahrleistet, dass die
optimierte Struktur zuverldssig auch zur Herstellung gro-
Rer Mengen eines Substrats eingesetzt wird, das mit ei-
nem Dekor und mit einer Struktur versehen ist. Zugleich
werden nur noch dann Pressbleche gefertigt, wenn die
Struktur tatsachlich nachgefragt ist und gesichert ist,
dass ausreichend Nachfrage besteht, um die Herstellung
eines kostenintensiven Pressblechs zu rechtfertigen.
Damit werden nicht nur Kosten besser zugeordnet und
dadurch insgesamt gesenkt, vielmehr befinden sich auch
weniger Pressbleche am Lager, was die Lagerhaltung
vereinfacht.

[0008] Vorteilhaftsind Dekor und Struktur aufeinander
abgestimmt, insbesondere bei Dekoren und Strukturen,
die Naturstoffe wie Holz oder Stein nachahmen.

[0009] Nach einer weiter vorteilhaften Ausfiihrung
kann eine Optimierung der Struktur, insbesondere zur
Abstimmung auf das Dekor, erfolgen. Die Optimierung
erfolgt, wenn die Struktur den Anforderungen noch nicht
genigt, indem die Struktur verandert wird, entweder di-
rekt am Rechner durch Bearbeiten der Datei oder aber
indem die ausgedruckte Struktur bearbeitet und neu ge-
scannt wird, sodann als neue Datei gespeichert wird und
danach eine neue Strukturgeberfolie mit der gednderten
Struktur hergestellt wird. Diese geanderte Struktur wird
dann erneut auf ein mit dem zugehdrigen Dekor verse-
henes Substrat gedruckt und erneut beurteilt. Ggf. wer-
den die Schritte des Optimierens wiederholt. In gleicher
Weise kann nach einer Fortbildung der Erfindung auch
das Dekor auf dem Substrat optimiertwerden, indem das
Dekor entweder am Rechner durch Bearbeiten der Datei
verandert oder ein ausgedrucktes Dekor neu gescannt
wird, und als neue Datei gespeichert wird, um dann auf
das Substrat gedruckt zu werden. Das Drucken erfolgt
vorzugsweise mit Digitaldruckern, z. B. Laser- oder Tin-
tenstrahldruckern.

[0010] Die Strukturgeberfolie wird vorzugsweise durch
Drucken hergestellt, indem ein Struktur gebendes Medi-
um, z. B. Tinte, Pigmente oder Partikel mittels eines Dru-
ckers auf eine Folie aufgetragen werden. Das Struktur
gebende Medium kann vorzugsweise in einer digitalen
Auftragsvorrichtung, z. B. einem 3D-Drucker, einem La-
serdrucker oder einem Tintenstrahldrucker verarbeitet
werden. Das Medium kann als Feststoff oder in flissiger
Form verarbeitet werden. Bevorzugt wird das Struktur
gebende Medium mittels eines Digitaldruckers, insbe-
sondere eines Tintenstrahldruckers, eines Laserdru-
ckers, eines 2-D oder 3-D-Druckers in fester oder fllissi-
ger Form aufgetragen. Das Medium wird dabei auf die
Strukturgeberfolie aufgetragen und dort gebunden. Es
bildet dort eine Struktur aus, das heif3t, dass das Medium
nicht nur als Schicht auf der Oberflache der Strukturge-
berfolie, sondern als Erhebung aufgetragen wird, die
Uber die Oberflache der Folie hinausragt. Im Gegensatz
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zu einem zweidimensionalen Dekor entsteht damit eine
dreidimensionale Struktur, die, je nach Art des verwen-
deten Mediums, noch trocknen, abbinden oder aushar-
ten muss, z. B. durch Einwirken von Temperatur oder
Strahlung wie Laser oder UV-Licht oder Elektronenstrah-
lung. Es hat sich tUberraschend herausgestellt, dass die
auf die Prageseite der Strukturgeberfolie aufgetragene
Struktur ausreichend fest ist, um die Oberflache eines
Substrats zu pragen.

[0011] Die Hoéhe der Struktur kann bevorzugtvon 1 um
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 Oberflache des Substrats eingebracht werden
kann. Es konnen 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.

[0012] Die Strukturwird in 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 aufdie
Folie erhdht gedruckt. Auf diese Weise kdnnen 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.

[0013] 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 kdnnen Muster, Einzelauftrage und Kleinse-
rien wirtschaftlich hergestellt werden.

[0014] 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
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ca. 1 wm bis ca. 1000 um, so dass ausgepragte reliefar-
tige Strukturen aufgetragen werden kénnen, die meist
an der Oberflache des Substrats taktil wahrnehmbar
sind.

[0015] 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-
gefluihrten 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 hochglédnzende Oberflaichen erméglichen.
[0016] Mindestens die Druckseite der Strukturgeber-
folie kann eine matte oder gldnzende bis hochglanzende
Oberflache aufweisen. Entsprechend erzeugt die Druck-
seite eine matte oder gldnzende bzw. hochglédnzende
Oberflache auf dem Substrat.

[0017] Wie bereits zuvor beschrieben, wird ein festes
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 wéahrend 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 verschweilen, 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-
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sige Medium ausschlielich aus einer Substanz, die zur
Herstellung der Struktur genutzt wird, entfallt das an-
sonsten notwendige Entfernen des Losungsmittels 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 wie z. B. Logos, Skylines oder dergleichen her-
gestellt werden.

[0019] Vorteilhaft werden unabhangig 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 Ubertragen. Diese In-
formationen kénnen auch, da sie auf die Oberflache des
Substrats Ubertragen werden, flr spatere Bearbeitungs-
schritte des Substrats genutzt werden, 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] Das Aufbringen einer Struktur auf die Oberfla-
che eines Substrats umfasst die Schritte des Bereitstel-
lens eines Substrats mit einer Oberflache und des Be-
reitstellens einer Strukturgeberfolie mit einer Druckseite,
auf die mindestens abschnittsweise ein Struktur geben-
des Medium aufgetragen ist, das eine Struktur bildet.
Weiter umfasst das Verfahren das Auflegen der Druck-
seite der Strukturgeberfolie auf die Oberflache des Sub-
strats und das Pressen von Substrat und Strukturgeber-
folie in einer Presse, wobei sich die Struktur, die auf der
Druckseite der Strukturgeberfolie aufgetragen ist, in die
Oberflache des Substrats einpragt, da in der Presse glat-
te, nicht-strukturierte Pressbleche eingesetzt werden.
Das auf die Druckseite der Strukturgeberfolie aufge-
brachte Struktur gebende Medium kommt also in unmit-
telbaren Kontakt mit der Oberflache des Substrats, um
dort ein Negativ der auf der Druckseite aufgebrachten
Struktur zu erzeugen. Die Oberflache des Substrats wird
erfindungsgemaR 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/mmZ. 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-
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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 gentigt 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 kénnen 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 erwdrmt oder in anderer
Weise temporar 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
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 einfa-
che Weise durch die Strukturgeberfolie gepragt werden,
so dass die Oberflachenbeschichtung als Struktur ein
exaktes und detailgenaues Negativ der auf die Drucksei-
te 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.
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[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 erfindungsgemaRle
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-
schlieend daran kann der Lack vollstandig ausgehartet
werden.

[0027] Hat sich herausgestellt, dass ausreichend
Nachfrage fir eine Struktur gegeben ist, so dass es wirt-
schaftlich ist, ein Pressblech aus Metall, insbesondere
Edelstahl, zum Herstellen der Struktur einzusetzen, wird
die Datei mit der ggf. optimierten Struktur zur Herstellung
eines Pressblechs eingesetzt und das so strukturierte
Pressblech wird an Stelle eines nicht-strukturierten
Pressblechs in die Presse eingesetzt. Nun wird zum Her-
stellen einer grofleren Menge eines mit einer Struktur
versehenen, dekorierten Substrats lediglich das deko-
rierte Substrat in die Presse uberfiihrt und durch Schlie-
Render Presse gepragt. Die Bedingungen beim Pressen
(Zeit, Druck und Temperatur) sind in der Regel dieselben
wie beim Pragen der Struktur mittels Strukturgeberfolie.
[0028] Details des erfindungsgemafien Verfahrens
werden an Hand eines Ausflihrungsbeispiels naher er-
lautert. Es zeigt:

Fig.1 ein Ablaufschema des erfindungsgemaRen
Verfahrens
[0029] Wie in Fig. 1 dargestellt, beginnt das erfin-

dungsgemafle Verfahren damit, ein mit einer Struktur
versehenes Dekor vorzulegen, z. B. eine Holz- oder
Steinoberflache oder eine kiinstlich gestaltete Oberfla-
che. Anschlielend werden zunachst das Dekorund dann
die Struktur gescannt und in separaten Dateien abgelegt.
Die Aufldsung kann dabei jeweils von 25 dpi (dots per
inch) bis zu 4800 dpi reichen.

[0030] Das Dekorwird nachdenin der jeweiligen Datei
gespeicherten Daten auf das Substrat, z. B. ein Dekor-
papier oder die Oberflache einer Holzwerkstoffplatte, ins-
besondere eine Holzwerkstoffplatte mit einer darauf auf-
gebrachten Kunstharzschicht, gedruckt. Bevorzugt wird
hierzu ein Digitaldrucker, z. B. ein Laserdrucker oder ein
Tintenstrahldrucker eingesetzt. Parallel dazu wird die in
derjeweiligen Datei gespeicherte Struktur auf eine Struk-
turgeberfolie gedruckt. Die Strukturgeberfolie ist aus ei-
nem Kunststoff, hier PET (Polyethylenterephtalat). Sie
kann aber aus einer groRen Palette von Werkstoffen her-
gestellt sein, die verschiedene Kunststoffe, Metall, Pa-
pier, Pappe oder Verbundwerkstoffe umfasst. Die geeig-
neten Kunststoffe sind in der allgemeinen Beschreibung
aufgezahlt. Das Aufbringen der Struktur auf die Struktur-
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geberfolie erfolgt mittels eines digitalen Druckers, z. B.
eines Laser- oder Tintenstrahldruckers, der Strukturen
in einer Schichtstarke von 1 um bis 1000 pwm auf die
PET-Folie aufdruckt. Die Tinte oder ein anderes mittels
des Druckers aufgebrachtes Medium haftet fest auf der
Folie und ist von einer Dichte, die geeignet ist, ein Sub-
strat mit darauf aufgebrachtem Dekor zu pragen.
[0031] Anschlieend wird die Struktur mittels der
Strukturgeberfolie auf das mit dem Dekor versehene
Substrat gepragt. Dazu wird ein Pressgutstapel aus dem
Substrat, das mit einem Dekor versehen ist, und der
Strukturgeberfolie in die Presse eingebracht. Das Sub-
strat ist im vorliegenden Fall eine 8 mm Faserplatte und
das Dekor ist als kunstharzgetranktes Dekorpapier auf
einer Oberseite der Faserplatte aufgebracht. Der Press-
gutstapel wird zwischen glatten, nicht-strukturierten
Pressblechen gepresst. Das Pragen erfolgt bevorzugt in
einer Kurztaktpresse (KT-Presse). Im einfachsten Fall ist
nur der Druck der Presse erforderlich, um die Struktur in
die Oberflache des Substrats einzupragen. Der Druck
betragt tblicherweise von 10 N/mm?2 bis 1000 N/mm?2.
Vorliegend wird jedoch auch zuséatzlich eine erhdhte
Temperatur angewandt, damit die Oberflache des Sub-
strats besser verformbar ist. Die Temperatur liegt meist
in einem Bereich von 40 °C bis 300 °C, vorzugsweise
von 140 °C bis 200 °C, vorliegend bei 160 °C.

[0032] Wenn das Dekor und die Struktur -wie im vor-
liegenden Ausfiihrungsbeispiel- aufeinander abge-
stimmt sind, dann ist nach einem ersten Pressen der
Struktur auf das Dekor zu priifen, ob die Struktur und das
Dekor optimal aufeinander abgestimmt sind. Zudem ist
zu prifen, ob die Struktur, die urspriinglich vom Original
abgenommen wurde, in der gepressten Ausflihrung
ebenfalls optimal ist oder ob noch Optimierungsbedarf
besteht, z. B. in der Farbgebung, in der Prazision der
Abstimmung auf das Dekor oder der Anordnung und Aus-
fuhrung der Struktur hinsichtlich der Tiefe der Pragung.
Gleiches gilt fiir das Dekor. Selbst wenn das Dekor als
Vorlage gut geeignet schien, ist in der fertig gepressten
Ausflihrung zu prifen, ob weiterer Optimierungsbedarf
besteht, z. B. in der Anpassung der Farbgebung, der Ver-
besserung von Schattierungen oder der Konturenschar-
fe.

[0033] Nachdem dieser Optimierungsbedarf ermittelt
ist, werden die Dateien fiir die Struktur und das Dekor
Uberarbeitet und entsprechend des Optimierungsbe-
darfs angepasst, wenn die Anderungen unmittelbar mit-
tels Rechner an der Datei vorgenommen werden kénnen.
Wenn nicht, wird ein Ausdruck der Struktur und/oder des
Dekors ausgedruckt, bearbeitet und erneut gescannt, so
dass jeweils eine gednderte Datei vorliegt. Die Struktur
wird geman der angepassten Datei erneut auf eine Struk-
turgeberfolie ausgedruckt und wie vorstehend beschrie-
ben auf ein Substrat mit Dekor gepresst. Ist das Dekor
ebenfalls angepasst worden, wird zuvor auch das ange-
passte Dekor auf das Substrat gedruckt, so dass Uber-
pruft werden kann, ob die gednderte Version der Struktur
und ggf. des Dekors zueinander passen. Dieser Vorgang
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kann so oft wiederholt werden, bis das Ergebnis zufrie-
denstellend optimiert ist. Es liegt auf der Hand, dass das
Herstellen einer Strukturgeberfolie schnell und unkomp-
liziert und im Verhaltnis selbst zu kleinen Probe-Press-
blechen von ca. 50 cm x 50 cm sehr viel preiswerter ist.
[0034] Probedrucke und kleine Einzelauftrage kénnen
allein unter Nutzung der Strukturgeberfolie hergestellt
werden. GréRere Mengen von mit einer Struktur verse-
henen Substraten kdnnen dagegen wirtschaftlicher her-
gestellt werden, indem ein strukturiertes Pressblech ein-
gesetzt wird. Erfindungsgemal wird die optimierte Datei
zum Herstellen eines strukturierten Pressblechs genutzt,
so dass auch grofe Mengen eines mit einer Struktur ver-
sehenen Substrats wirtschaftlich hergestellt werden kén-
nen.

[0035] Auf diese Weise werden nicht nur die Kosten
der Herstellung strukturierter Substrate reduziert. Erfin-
dungsgemaf werden strukturierte Pressbleche nur dann
hergestellt, wenn es tatsachlich wirtschaftlich ist, wah-
rend bisher spekuliert werden musste, ob die Herstellung
eines bestimmten strukturierten Pressbleches sich wirt-
schaftlich lohnt. Gleichzeitig wird die Bevorratung von
strukturierten Pressblechen wesentlich einfacher, weil
nur noch solche Pressbleche gefertigt werden, die tat-
sachlich zur Herstellung groer Mengen von strukturier-
ten Substraten erforderlich sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Strukturen auf einem
Substrat mit den Schritten:

Vorlegen eines Dekors, das mit einer Struktur
versehen ist,

Scannen des Dekors und der Struktur und Spei-
chern von Dekor und Struktur in separaten Da-
teien,

Drucken des Dekors auf ein Substrat,

Drucken der Struktur auf eine Strukturgeberfo-
lie,

Pragen der Struktur mittels der Strukturgeber-
folien auf ein mit dem Dekor versehenes Sub-
strat,

ggf. Optimieren der Struktur und erneutes Dru-
cken der Struktur auf eine Strukturgeberfolie
und Pragen der Struktur mittels der Strukturge-
berfolie auf ein mit dem Dekor versehenes Sub-
strat,

Ubertragen der ggf. optimierten Struktur auf ein
Prageblech.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Struktur auf eine Druckseite der
Strukturgeberfolie aufgetragen wird, und dass die
Struktur, bezogen auf die Druckseite, eine Héhe von
1 wm bis 1000 pm aufweist.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Struktur eine Aufldsung von
25 dpi bis zu 4800 dpi aufweist.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Strukturgeberfolie aus Metall, Kunststoff, Papier,
Pappe oder einem Verbundwerkstoff hergestellt ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Strukturgeberfolie eingesetzt
wird, die Aluminium, Polyethylen, hochdichtes Poly-
ethylen, Polypropylen, Polyethylenterephtalat, Poly-
urethan, thermoplastisches Polyurethan, Polyace-
tat, Polycarbonat, Polyimid, Polystyrol, Polyvinyl-
chlorid oder Polytetrafluorethylen oder eine Kombi-
nation dieser Werkstoffe aufweist.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Strukturgeberfolie eine matte, eine glanzende
oder eine hochglanzende Druckseite aufweist.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
als Strukturblech ein Edelstahlblech eingesetzt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Optimieren mehrfach erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Dekor optimiert wird.
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