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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER STRUKTURIERTEN
OBERFLACHE EINES PLATTENFORMIGEN MATERIALS

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer strukturierten Oberflache eines plattenférmi-
gen Materials, insbesondere einer Holzwerkstoffplatte,
bei dem eine Lackschicht auf die Oberflache des plat-
tenférmigen Materials aufgebracht wird, bei dem auf die
Lackschicht eine zumindest teilweise fir Strahlung
durchlassige Folie aufgelegt wird, bei dem vor oder nach
dem Auflegen der Folie mittels eines fir die Strahlung
zumindest teilweise undurchlassigen Absorbermaterials
eine strukturierte Absorberschicht auf die Folie aufge-
bracht wird, bei dem nachfolgend in einem ersten Har-
tungsschritt Strahlung durch die Folie auf die Lackschicht

aufgebracht wird, wobei in Abhangigkeit von der Durch-
|assigkeit der strukturierten Absorberschicht der Folie die
Lackschicht zumindest abschnittsweise und zumindest
teilweise ausgehartet wird, bei dem die Folie von der
Lackschicht abgehoben wird und bei dem in einem zwei-
ten Hartungsschritt die Lackschicht mittels Strahlung,
vorzugsweise vollstandig ausgehartet wird. Das zugrun-
deliegende technische Problem besteht darin, die Her-
stellung einer strukturierten Oberflache eines plattenfor-
migen Materials weiter zu vereinfachen. Die Erfindung
betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer strukturierten Oberflache eines plattenférmi-
gen Materials, insbesondere einer Holzwerkstoffplatte,
bei dem eine Lackschicht auf die Oberflache des plat-
tenférmigen Materials aufgebracht wird, bei dem auf die
- noch nicht ausgehartete - Lackschicht eine zumindest
teilweise fur Strahlung durchlassige Folie aufgelegt wird
und wobei die Lackschicht mittels durch die Folie hin-
durchtretende Strahlung zumindest teilweise ausgehar-
tet wird. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Die Erfindung betrifft daher ein Verfahren, das
auch als Calander Coating Inert (CCl) Verfahren bekannt
ist und mit dem Oberflachenbeschichtungen von hoher
Qualitat verbunden mit visuellen und haptischen Eigen-
schaften erzeugt werden kdnnen.

[0003] Bei diesem industriellen Beschichtungs-Ver-
fahren fir die Plattenindustrie werden UV-Lacke im
Walzverfahren aufgetragen. AnschlieRend wird eine Fo-
lie oder ein Band aufgelegt, wodurch die noch flissige
Lackoberflache geglattet wird. Die Hartung erfolgt durch
die Folie hindurch mittels UV-Strahlung bei direktem
Oberflachenkontakt. Auch andere elektromagnetische
Strahlungsarten oder Partikelstrahlung sind grundsatz-
lich mdglich. Auf diese Weise schafft man unterhalb der
Folie sauerstofffreie bzw. inerte Bedingungen, die
malgeblich die Qualitat des Hartungsprozesses beein-
flussen.

[0004] Als plattenférmige Materialien kénnen Platten
unterschiedlicher Tragertypen wie mitteldichte Faser-
platte (MDF), hochdichte Faserplatte (HDF), Rohspan-
platten, Furnier, Papier, mit Melaminharz beschichtete
Werkstoffe mit niedrigen Prozesskosten lackiert werden.
Beispielsweise lassen sich Hochglanzflachen mit viel ge-
ringerem Aufwand als bei der herkémmlichen Lackierung
erzielen, da Schleifaufwand, Trocknungszeiten und
Lackverbrauch deutlich reduziert werden kénnen.
[0005] Die mitder Inert-Technologie veredelten Ober-
flachen zeichnen sich durch hohe Kratzfestigkeit und Wi-
derstandsfahigkeit aus. Die Oberflachen kdnnen in
Hochglanz und stumpfmatt hergestellt werden. CCl wird
insbesondere von Plattenherstellern, die beschichtete
(Dekor-) Platten fiir Kiichen- und Mébelfronten produzie-
ren, eingesetzt.

[0006] Eine besondere Herausforderung bestehtin ei-
ner Strukturierung der auszuhartenden Oberflache. Eine
bekannte MalRnahme besteht darin, dass die der auszu-
hartenden Lackschicht zugewandte Oberflache der Folie
selbst mit einer negativen Oberflachenstruktur versehen
ist. Nach dem Ausharten mittels Strahlung verbleibt in
der Lackschicht diese Struktur als positive Oberflachen-
struktur erhalten. Dartiber hinaus kann die Struktur in die
Oberflache der Lackschicht vor, wahrend oder nach ei-
nem teilweisen Ausharten gepragt werden.

[0007] Die Variabilitat der Strukturierung istjedoch ein-
geschrankt, insbesondere wenn ein haufiger Wechsel
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der Geometrie der Strukturierung bei kleinen LosgréRRen
erforderlich ist.

[0008] Daher liegt der vorliegenden Erfindung das
technische Problem zugrunde, das Verfahren und die
entsprechende Vorrichtung zur Herstellung einer struk-
turierten Oberflache eines plattenférmigen Materials wei-
ter zu vereinfachen.

[0009] Das zuvor aufgefiihrte technische Problem wird
erfindungsgemaf durch ein Verfahren zur Herstellung
einer strukturierten Oberflache eines plattenférmigen
Materials, insbesondere einer Holzwerkstoffplatte, ge-
16st, bei dem eine Lackschicht auf die Oberflache des
plattenfdrmigen Materials aufgebracht wird, bei dem auf
die Lackschicht eine zumindest teilweise fiir Strahlung
durchlassige Folie aufgelegt wird, bei dem vor oder nach
dem Auflegen der Folie mittels eines flr die Strahlung
zumindest teilweise undurchlassigen Absorbermaterials
eine strukturierte Absorberschicht auf die Folie aufge-
bracht wird, bei dem nachfolgend in einem ersten Har-
tungsschritt Strahlung durch die Folie auf die Lackschicht
aufgebracht wird, wobei in Abhangigkeit von der Durch-
lassigkeit der strukturierten Absorberschicht der Folie die
Lackschicht zumindest abschnittsweise und zumindest
teilweise ausgehartet wird, bei dem die Folie von der
Lackschicht abgehoben wird und bei dem in einem zwei-
ten Hartungsschritt die Lackschicht mittels Strahlung,
vorzugsweise vollstdndig ausgehartet wird.

[0010] Das erfindungsgemale Verfahren ist also eine
Abwandlung des Calander Coating Inert (CCI) Verfah-
rens, bei dem insbesondere das Ausharten in zwei
Schritten erfolgt.

[0011] Mitdem beschriebenen zweistufigen Verfahren
kann eine Strukturierung der Lackschicht erzeugt wer-
den, wobei die Strukturierung Vertiefungen, Erh6hungen
und/oder Glanzgradunterschiede aufweisen kann.
[0012] Das Verfahren wird bevorzugt mit einem unge-
fullten und hochtransparenten Lack durchgefiihrt, so
dass grundsatzlich eine glatte Oberflache entsteht, die
dann durch die hier beschriebenen Manahmen in struk-
turierter Form mattiert und/oder strukturiert wird.

[0013] Durch den Kontakt der mit einem Absorberma-
terial versehenen Folie mit der Oberflache der Lack-
schichtwird wahrend des ersten Hartungsschrittes durch
die durchdringende Strahlung eine oberflachliche Har-
tung an den Bereichen erzeugt, an denen die Absorber-
schicht aufgrund geringer Schichtdicke bzw. fehlender
Schichtdicke ausreichend durchlassig fur die Strahlung
ist. Somit wird an diesen Bereichen in der Lackschicht
angrenzend zur Folie eine Vernetzungsreaktion initiiert.
Anden Bereichen, an denen die Folie eine ausreichende
Menge an Absorbermaterial aufweist, strahlt weniger
oder keine Strahlung durch und es kommt zu weniger
oder keiner Vernetzungsreaktion. Somit kénnen die Be-
reiche der strukturierten Absorberschicht, die eine fir die
gegebene Anwendung maximale Schichtdicke aufwei-
sen, immer noch einen Teil der Strahlung durchlassen
oder eine vollstandig opake Absorberschicht darstellen.
In der Folge bildet sich eine strukturierte oberflachliche
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Haut auf der der Folie zugewandten Seite der Lack-
schicht.

[0014] Wahrend des ersten Hartungsschrittes kommt
es abhangig von der Intensitat der Strahlung, von der
Dicke der Absorberschicht, von der Dicke der Folie und
von der Strahlungszeit zu einem Ausharten des Lackes
bis zu unterschiedlichen Tiefen. Bei geeigneter Wahl der
Parameter kann es in den unstrukturierten Bereichen der
Absorberschicht, also den fir die Strahlung transparen-
ten Bereichen zu einer vollstdndigen Aushartung kom-
men. Ebenso ist es mdglich, dass es auch in den trans-
parenten Bereichen im ersten Hartungsschritt nur zu ei-
ner Teilhartung kommt. In diesem Fall sind auch diese
Bereiche der auszuhartenden Lackschicht nur angeliert
und es bildet sich die genannte oberflachige Haut auf der
Lackschicht.

[0015] Als Absorbermaterial kommen samtliche zu-
mindest teilweise opaken Materialien wie Lacke, Tinten
oderdergleichen in Frage. Dabei sind dunkelfarbige, vor-
zugsweise schwarze Pigmente bevorzugt eingesetzt.
[0016] Das Absorbermaterial, also allgemein eine Be-
schichtung, die die Strahlung im ersten Hartungsschritt
blockierende Pigmente aufweist, kann aus verschiede-
nen Stoffen bestehen, beispielsweise aus einer Tinte,
wie UV-Tinte, PUR-Tinte, I6semittelbasierte Tinte, Hyb-
rid-Tinte oder aus einem Lack, insbesondere UV hartba-
rer Lack. Entscheidend sind die damit aufgetragenen
Pigmente.

[0017] Der Oberflachenlack kann dabei ein strahlen-
hartender Filmbildner (UV oder ESH-Lack) sein. Zu den
wichtigsten Filmbildnerklassen gehdren ungesattigte
Polyester, Epoxy-Acrylate, Polyester-Acrylate, Polye-
ther-Acrylate, amin-modifizierte Polyether-Acrylate so-
wie Urethan und Polyurethanacrylate. Der Filmbildner
enthalt funktionelle Gruppen, die unter Einwirkung von
UV-Licht oder ionisierender Strahlung (ESH) polymeri-
sieren. Dabei entsteht ein dreidimensionales unldsliches
Polymernetzwerk. Bei der UV-Hartung sind zusatzlich
Fotoinitiator-Zugaben erforderlich, um eine radikalische
oder ionische Polymerisation zu starten.

[0018] Weitere Moglichkeiten zur Beeinflussung der
abschnittsweisen Aushartung sind auch durch aufge-
brachte UV-Blocker moglich. Dartiber hinaus kann eine
Strukturgebung fiir die Transmission der Folie auch eine
variierende Folienstarke eingesetzt werden, zumindest
unterstitzend fur die Struktur der Absorberschicht.
[0019] Wenn ein Schrumpflack fiir die Lackschicht ein-
gesetzt wird, dann kann durch das zu unterschiedlichen
Zeiten stattfindende Ausharten eine zuséatzliche Struktur
in die Oberflache der Lackschicht erzeugt werden.
[0020] Des Weiteren ist die Abbildungsscharfe der
Struktur der Absorberschicht in der Lackschicht abhan-
gig von der Lackviskositat. Denn bei fehlender Aushar-
tung nach dem ersten Aushartungsschritt kann es ab-
hangig von der Viskositat der Lackschicht zu einem mehr
oder weniger starken ZerflieRen kommen.

[0021] Nach dem ersten Hartungsschritt wird die Folie
abgezogen, wobeidie teilweise geharteten und eine Haut
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bildenden Abschnitte der Lackschicht erhalten bleiben.
Die nicht oder nurgering geharteten Abschnitte sind noch
flissig, verlaufen und weisen eine unstrukturierte glatte
und vorzugsweise glanzende Oberflache auf.

[0022] Zudem wird eine Strukturtiefe auf der Oberfla-
che der ausgeharteten Lackschicht erreicht, weil matte
Bereiche der Lackschicht beim Abheben des Struktur-
gebers angehoben werden. Lack aus nicht geharteten
Bereichen flieRt nach, wodurch sich abschnittsweise
Vertiefungen ergeben.

[0023] Wird dagegen eine Folie verwendet, auf der
Lack der Lackschicht anhaftet, kann eine weitere Struk-
turtiefe erreicht werden, weil der nicht ausgehartete Lack
haften bleibt und mit abgezogen, also angehoben wird.
Somit entsteht ein weiterer Effekt, bei dem die nicht an-
gelierten Abschnitte gegenuber den angelierten Ab-
schnitten erhaben sind. Die nach dem Abheben der Folie
vorhandene strukturierte Oberflache in der Lackschicht
wird dann im zweiten Hartungsschritt ausgehartet und
fixiert. Dabei erfolgt der zweite Aushartungsschritt in ei-
nem moglichst kurzen zeitlichen Abstand zum Abheben
der Folie, um durch das endgultige Ausharten der Lack-
schicht diese Struktur zu fixieren.

[0024] Die Zeitdauer bis zum zweiten Hartungsschritt
sollte kurz gehalten werden, damit das Zerlaufen még-
lichst friih gestoppt wird. Eine typische Zeitdauer betragt
dabei weniger als 60 Sekunden, auch Zeitdauern zwi-
schen 1 und 5 Minuten sind ebenfalls mdglich.

[0025] Die auf die Lackschicht aufzubringende Folie
kann bereits vor dem Aufbringen mitder Absorberschicht
versehen sein. In diesem Fall ist die Struktur vorgegeben
und die Folie kann mdglicher Weise wiederverwendet
werden, wenn die vorhandene Struktur mehrfach auf ei-
ner Plattenoberflache hergestellt werden soll.

[0026] Die Folie kann aber auch in direkter zeitlicher
Verbindung kurz vor oder nach dem Auflegen auf der
Lackschicht mit dem Absorbermaterial versehen, insbe-
sondere bedruckt werden. Somit eine auf das bereits vor-
handene farbige Dekor abgestimmte Struktur auf der Fo-
lie erzeugt werden.

[0027] In bevorzugter Weise wird daher die Folie auf
der der Lackschicht abgewandten Seite mit der aus dem
Absorbermaterial bestehenden strukturierten Absorber-
schicht versehen. Somit wird ein Verschmutzen der
Lackschicht vermieden, insbesondere wenn die Absor-
berschicht selbst noch nicht ausgehartet sein sollte,
wenn die Folie mit der Lackschicht in Kontakt kommt.
[0028] Weiterhinkanndie Folie aufderderLackschicht
zugewandten Seite eine glatte Oberflache aufweisen, so
dass durch die Oberflache der Folie keine weitere Struk-
turgebung der auszuhartenden Lackschicht erfolgt. Das
ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn nicht im Vorhin-
ein feststeht, an welchen Abschnitten eine matte bzw.
eine glatte Oberflache erzeugt werden soll.

[0029] Bevorzugt kann die Lackschicht aus einem
durchsichtigen Lack bestehen, wobei unter der durch-
sichtigen Lackschicht mindestens eine weitere Schicht
mit einem farbigen Dekor aufgebracht wird. Somit wird
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ein zweischichtiger Lackaufbau erzeugt und nur die obe-
re durchsichtige Lackschicht wird mit dem beschriebe-
nen Verfahren strukturiert.

[0030] Aus dem Stand der Technik ist bekannt, eine
haptische Strukturgebung der Oberflache synchron mit
dem farbigen Dekor auszubilden. Fir das beschriene
Verfahren bedeutet das den Schritt, bei dem die Folie
mit einer mit dem Dekor der Lackschicht synchron ver-
laufenden Struktur versehen wird. Somit wird die durch
die Absorberschicht gebildete Struktur, die durch den
ersten Hartungsschritt auf die Oberflache der Lack-
schicht Ubertragen wird, synchron zu einer farbigen
Struktur aufgebracht. Beispielsweise kann bei einem far-
bigen Holzdekor eine Oberflachenstruktur mit abwech-
selnd glanzenden und matten Abschnitten synchron zur
Holzmaserung das Dekor erzeugt werden, die den Ein-
druck des gesamten Dekors verbessert.

[0031] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des be-
schriebenen Verfahrens kann eine unstrukturierte Folie
auf die Lackschicht aufgebracht und die. vorzugsweise
mittels der Absorberschicht, strukturierte Folie auf die
unstrukturierte Folie aufgebracht werden. Die zweite Fo-
lie kann dazu in bevorzugter Weise auf der ersten Folie
aufdubliert sein oder die zweite Folie wird Gber eine zwei-
te Rollenabwicklung zugefahren.

[0032] Zuvor ist das Verfahren beschrieben worden,
bei dem die Lackschicht aus einem glanzenden Lack be-
steht und eine Struktur aus glanzenden und matten Ab-
schnitten erzeugt wird. Des Weiteren kann auch ein mat-
ter Lack aufgetragen werden, so dass eine Struktur aus
erhabenen und nicht erhabenen oder aus mehr oder we-
niger matten Abschnitten erzeugt werden kann.

[0033] Die aufdie Oberflache des plattenférmigen Ma-
terials aufgebrachte Lackschicht kann beispielsweise
auch aus einem farbigen Lack anstelle eines transparen-
ten Lacks bestehen, wobei die Oberflache der farbigen
Lackschicht durch das Verfahren strukturiert wird. Somit
wird eine Oberflachenstruktur direkt auf der Oberseite
derfarbigen Beschichtung des plattenférmigen Materials
erzeugt.

[0034] Dasoben aufgezeigte technische Problem wird
auch durch eine Vorrichtung zur Herstellung einer struk-
turierten Oberflaiche eines plattenférmigen Materials,
insbesondere einer Holzwerkstoffplatte, geldst mit einer
Lackiervorrichtung zum Aufbringen einer Lackschichtauf
das plattenformigen Material, mit einer Zufiihreinrichtung
fur eine zumindest teilweise fir Strahlung durchlassigen
Folie, mit einer ersten Harteeinrichtung fiir die Durchflh-
rung eines ersten Hartungsschritts, mit einer Abhebeein-
richtung zum Abheben der Folie und mit einer zweiten
Harteeinrichtung fir die Durchfihrung eines zweiten
Hartungsschritts.

[0035] Mit einer solchen Vorrichtung lasst sich das
oben beschriebene Verfahren durchfiihren und die in die-
sem Zusammenhang beschriebenen Vorteile erreichen.
[0036] Die Harteeinrichtungen weisen jeweils eine
Strahlungsquelle auf, die einem Ausharten der Lack-
schicht dient. So wird eine UV-Quelle, vorzugsweise in
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Form einer Leuchtdiode (LED), eingesetzt, wenn die
Lackschicht aus einem UV-hartbaren Lack besteht.
Ebenso sind Strahlungsquellen mit anderer elektromag-
netischer Strahlung oder Partikelstrahlung zum Aushar-
ten entsprechender Lackmaterialien denkbar.

[0037] In bevorzugter Weise ist eine Einrichtung zum
Auftragen von Absorbermaterial auf die Folie zum Erzeu-
gen einer flr die Strahlung zumindest teilweise undurch-
lassigen strukturierten Absorberschicht vorgesehen. Mit
dieser Einrichtung, die insbesondere als Druckvorrich-
tung ausgebildet sein kann, kann die Struktur der Absor-
berschicht auf der Folie hergestellt werden. Die Einrich-
tung bzw. die Druckvorrichtung ermdglicht also ein zeit-
lich nahe zum Auflegen der Folie aufder auszuhartenden
Lackschicht erfolgendes Auftragen bzw. Bedrucken der
Folie mit dem Absorbermaterial.

[0038] Des Weiteren kann die beschriebene Vorrich-
tung mit einer Zufiihreinrichtung zum Zufiihren von zwei
Folien ausgebildet sein. Somit kann auf die auszuhar-
tende Lackschicht zunachst eine herkémmliche Folie
aufgelegt werden, die entweder eine glatte oder eine be-
reits oberflachenstrukturierte Oberflache aufweist, die
der Lackschicht zugewandt ist. Die weitere Folie ist dann
bereits mit der Struktur des Absorbermaterials versehen
oder wird zeitlich nach dem Auflagen mit einem Absor-
bermaterial versehen.

[0039] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausflhrungsbeispielen mit Bezug auf die Zeichnung er-
lautert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 ein erstes Beispiel einer Vorrichtung zur Her-
stellung einer strukturierten Oberflache eines
plattenférmigen Materials,

Fig.2 ein zweites Beispiel einer Vorrichtung zur Her-
stellung einer strukturierten Oberflache eines
plattenférmigen Materials und

Fig. 3  ein drittes Beispiel einer Vorrichtung zur Her-
stellung einer strukturierten Oberflache eines
plattenférmigen Materials.

[0040] In der nachfolgenden Beschreibung der ver-
schiedenen erfindungsgeméafen Ausfiihrungsbeispiele
werden Bauteile und Elemente mit gleicher Funktion und
gleicher Wirkungsweise mit denselben Bezugszeichen
versehen, auch wenn die Bauteile und Elemente bei den
verschiedenen Ausfiihrungsbeispielen in ihrer Dimensi-
on oder Form Unterschiede aufweisen kdnnen.

[0041] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel ei-
ner Vorrichtung 2 zur Herstellung einer strukturierten
Oberflache eines plattenférmigen Materials 4, das vor-
liegend als

[0042] Holzwerkstoffplatte ausgebildet ist und in der
Fig. 1 von links nach rechts zugeflihrt wird. Das Material
kann eine langliche Form aufweisen, um nachfolgend in
kleinere Einheiten aufgeteilt zu werden. Daneben ist es
moglich, dass die Holzwerkstoffplatte bereits ihre end-
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gulltige Form aufweist und nach dem Herstellen der struk-
turierten Oberflache nicht weiter aufgeteilt wird.

[0043] MiteinerLackiervorrichtung 6, die ein Reservoir
8 fiir den Lack und eine Dosierwalze 10 aufweist, wird
eine Lackschicht 12 auf die Holzwerkstoffplatte 4 aufge-
bracht. Gegebenenfalls kdnnen noch Abrakeleinrichtun-
genflreine Vergleichmafigung der noch flissigen Lack-
schicht 12 oder andere Ubliche Einrichtungen vorgese-
hen sein.

[0044] Eine Zufihreinrichtung 14 mit einer Vorratsrolle
16 istfir ein Zuflihren einer zumindest teilweise flr Strah-
lung durchlassigen Folie 18 vorgesehen. Im Bereich ei-
ner Umlenkrolle 20 wird die Folie 18 auf die Lackschicht
12 aufgelegt. Beiderin Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
form ist die Folie bereits vor dem Aufrollen auf die Vor-
ratsrolle 16 mit einem Absorbermaterial in Form eines
Strukturlacks versehen, der eine fir die spater aufge-
brachte Strahlung zumindest teilweise undurchlassige
strukturierte Absorberschicht auf der Folie 18 erzeugt.
[0045] Mit einer ersten Harteeinrichtung 22, die ober-
halb der Folie 18 in einem Bereich angeordnet ist, in dem
die Folie 18 mit der Lackschicht 12 in Kontakt steht, wird
ein erster Hartungsschritt durchgefiihrt. Dazu wird Strah-
lung, beispielsweise UV-Strahlung, durch die Folie 18
hindurch auf die Lackschicht 12 aufgebracht. Da die Folie
18 mit der Absorberschicht aus Strukturlack versehen
ist, wird die Lackschicht 12 abschnittsweise unterschied-
lich stark gehartet, so dass eine oberflachliche Struktur
auf der Oberflache der Lackschicht 12 entsteht.

[0046] In Transportrichtung weiter rechts in Fig. 1 nach
der ersten Harteeinrichtung 22 ist eine Abhebeeinrich-
tung 24 mit einer Umlenkrolle 26 und einer Aufwickelrolle
28 vorgesehen, mit der die Folie 18 von der Lackschicht
12 abgehoben wird. Danach ist auf der nur teilweise aus-
geharteten Lackschicht 12 eine der Struktur der Absor-
berschicht auf der Folie entsprechende Oberflachen-
struktur vorhanden.

[0047] SchlieBlich ist eine zweite Harteeinrichtung 30
vorgesehen, die fiir die Durchfiihrung eines zweiten Har-
tungsschritts ausgebildet ist und Strahlung, insbesonde-
re UV-Strahlung, aussendet.

[0048] Firdie erste Harteeinrichtung 22 und die zweite
Harteeinrichtung 30 kann beispielsweise eine UV-Lampe
mit hoher Strahlungsintensitat oder ein Excimer-Strahler
eingesetzt werden.

[0049] Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer Vorrichtung 2 zur Herstellung einer strukturierten
Oberflache einer Holzwerkstoffplatte 4, wobei gleiche
Bezugszeichen gleiche Elemente wie in Fig. 1 kenn-
zeichnen.

[0050] Zusatzlichzuderin Fig. 1 dargestellten Vorrich-
tung 2 ist eine Druckvorrichtung 32 zum Bedrucken der
Folie 12 mitdem Strukturlack zum Erzeugen einer fir die
Strahlung zumindest teilweise undurchlassigen struktu-
rierten Absorberschicht vorgesehen. Somit wird die Folie
erst nach dem Auflegen auf die Lackschicht 12 mit einer
strukturierten Absorberschicht aus einem Strukturlack
versehen. Die Absorberschicht bewirkt dann im Bereich
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der ersten Hartungseinrichtung 22 eine in Abschnitten
unterschiedliche Hartung der Lackschicht 12.

[0051] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer Vorrichtung 2 zur Herstellung einer strukturierten
Oberflache einer Holzwerkstoffplatte 4, wobei gleiche
Bezugszeichen gleiche Elemente wie in den Fig. 1 und
2 kennzeichnen.

[0052] Zusatzlichisthiereine zweite Zuflhreinrichtung
34 zum Zufiihren einer zweiten Folie 36 vorgesehen, die
eine Vorratsrolle 38 und eine Umlenkrolle 40 aufweist,
mit der die zweite Folie 36 auf die erste Folie 12 aufgelegt
wird. Ebenso ist eine zweite Abhebeeinrichtung 42 mit
einer Umlenkrolle 44 und einer Aufwickelrolle 46 vorge-
sehen.

[0053] Indieser Ausgestaltung weist die erste Folie 12
keine Struktur auf, wahrend die zweite Folie 36 mittels
der Druckvorrichtung 32 mit einem Strukturlack bedruckt
wird. Die erste Harteeinrichtung 22 hartet dann die Lack-
schicht 12 durch die zweite Folie 36 und die erste Folie
18 hindurch teilweise und abschnittsweise aus.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer strukturierten Ober-
flache eines plattenférmigen Materials, insbesonde-
re einer Holzwerkstoffplatte,

- bei dem eine Lackschicht auf die Oberflache
des plattenférmigen Materials aufgebracht wird,
- bei dem auf die Lackschicht eine zumindest
teilweise fir Strahlung durchlassige Folie auf-
gelegt wird,

- bei dem vor oder nach dem Auflegen der Folie
mittels eines fur die Strahlung zumindest teilwei-
se undurchldssigen Absorbermaterials eine
strukturierte Absorberschicht auf die Folie auf-
gebracht wird,

- bei dem nachfolgend in einem ersten Har-
tungsschritt Strahlung durch die Folie auf die
Lackschicht aufgebracht wird, wobei in Abhan-
gigkeit von der Durchlassigkeit der strukturier-
ten Absorberschicht der Folie die Lackschicht
zumindest abschnittsweise und zumindest teil-
weise ausgehartet wird,

- bei dem die Folie von der Lackschicht abge-
hoben wird und

- bei dem in einem zweiten Hartungsschritt die
Lackschicht mittels Strahlung, vorzugsweise
vollstandig ausgehartet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
bei dem die Folie auf der der Lackschicht abgewand-
ten Seite mit der strukturierten Absorberschicht ver-
sehen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
bei dem die Folie auf der der Lackschicht zugewand-
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ten Seite eine glatte Oberflache aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

bei dem die Lackschicht aus einem durchsichtigen
Lack besteht und unter der Lackschicht mindestens
eine weitere Schicht mit einem farbigen Dekor auf-
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

bei dem die Folie mit einer mit dem Dekor synchron
verlaufenden strukturierten Absorberschicht verse-
hen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

- bei dem eine unstrukturierte Folie auf die Lack-
schicht aufgebracht wird und

- bei dem die mittels Absorbermaterial struktu-
rierte Folie auf die unstrukturierte Folie aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
bei dem die Lackschicht aus einem farbigen Lack
besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
beidem die Lackschicht aus einem gldnzenden Lack
aufgetragen wird.

Vorrichtung zur Herstellung einer strukturierten
Oberflache eines plattenférmigen Materials (4), ins-
besondere einer Holzwerkstoffplatte,

- mit einer Lackiervorrichtung (6) zum Aufbrin-
gen einer Lackschicht (12) auf das plattenformi-
ge Material (4),

- mit einer Zufihreinrichtung (14) fir eine zumin-
dest teilweise fir Strahlung durchlassige Folie
(18),

- mit einer ersten Harteeinrichtung (22) fir die
Durchfiihrung eines ersten Hartungsschritts,

- mit einer Abhebeeinrichtung (24) zum Abhe-
ben der Folie (18) von der Lackschicht (12) und
- mit einer zweiten Harteeinrichtung (30) fur die
Durchfilhrung eines zweiten Hartungsschritts.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Einrichtung (32) zum Auftragen von Ab-
sorbermaterial auf die Folie (18) zum Erzeugen einer
fur die Strahlung zumindest teilweise undurchlassi-
gen strukturierten Absorberschicht vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zufihreinrichtung (14, 34) zum Zufiihren
von zwei Folien (18, 36) ausgebildet ist.
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