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(57) Abstract: The invention relates to a press tool having a press surface (2), for producing a workpiece. The press tool comprises
a main structure (10) and at least two ceramic layers (11, 12) arranged on the surface (31) and forming the press surface (2). A first
ceramic layer (11) has a first degree of gloss and a second ceramic layer (12) has a second degree of gloss that is different from the
first degree of gloss of the first ceramic layer (11).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug zum Herstellen eines Werkstiicks, das eine Pressoberflidche (2) auf-
weist. Das Presswerkzeug umfasst eine Grundstruktur (10) und zumindest zwei auf der Oberflache (31) angeordnete Keramikschichten
(11, 12), die die Pressoberflidche (2) bilden, von denen eine erste Keramikschicht (11) einen ersten Glanzgrad und eine zweite Kera-
mikschicht (12) einen zweiten Glanzgrad aufweist, der sich vom ersten Glanzgrad der ersten Keramikschicht (11) unterscheidet.

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 2023/078731 A | [IN 1000000 00RO TS0 O O

SY, TH, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC,
VN, WS, ZA, ZM, ZW.

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
CV, GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL,
ST, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG,
KZ,RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH, CY,
CZ,DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, [E, IS, IT,
LT, LU, LV,MC, ME, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS,
SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA,
GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)



10

15

20

25

30

WO 2023/078731 PCT/EP2022/079757

Presswerkzeug und Verfahren zum Herstellen eines Pressblechs

Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug mit einer Pressoberflache und ein Verfahren

zum Herstellen des Presswerkzeugs.

Presswerkzeuge z.B. in Form von Pressblechen, Endlosbandern oder Pragewalzen
werden insbesondere in der holzverarbeitenden Industrie eingesetzt, um z.B. Mébel,
Werkstoffplatten wie Laminate oder Paneele, also allgemein Werkstlcke
herzustellen. Die Werkstucke werden mit der Pressoberflache des Presswerkzeugs
verpresst, sodass die Werkstlicke Oberflachen entsprechend der Pressoberflache

erhalten.

Werkstoffplatten, beispielsweise Holzwerkstoffplatten, werden fur die Mébelindustrie
und far den Innenausbau, beispielsweise fur LaminatfuRbdden benétigt. Die
Werkstoffplatten weisen einen Kern aus MDF (mitteldichte Faserplatte) ocder HDF
(hochdichte Faserplatte) auf, auf welchen Kern zumindest einseitig verschiedene
Materialauflagen aufgelegt werden, beispielsweise eine (optische) Dekorschicht und

eine Schutzschicht (Overlay-Schicht).

Um bei den hergestellten Werkstoffplatten einen Verzug zu vermeiden, werden
solche Werkstoffplatten in der Regel beidseitig mit derselben Anzahl von
Materialauflagen versehen; um die die einzelnen Lagen der Werkstoffplatten (Kern,
Materialauflagen, etc.) miteinander zu verbinden, werden diese in einer Presse unter
Verwendung spezieller Presswerkzeuge, insbesondere Pressbleche oder
Endlosbander, miteinander verpresst. Dabei erfolgt auch eine Oberflachenpragung
der Werkstoffplatten. Ublicherweise kommen dabei HeiRpressen zum Einsatz, um die
verschiedenen Materialauflagen aus Duroplastharzen, beispielsweise Melaminharz,
unter Warmeeinwirkung durch eine Verschmelzung der Kunststoffmaterialien mit der

Oberflache des Kerns zu verbinden.

Die Dekorschichten bestimmen dabei das Muster und die Farbgestaltung der
Werkstoffplatte; eine gewinschte Oberflachenstruktur hingegen kann durch

Verwendung passender Presswerkzeuge erreicht werden. Beispielsweise kann ein
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Holz- oder Fliesendekor auf der Dekorschicht (Dekorpapier) aufgedruckt sein, oder
es werden Dekorschichten mit Mustern und Farbgestaltungen verwendet, die
entsprechend dem jeweliligen Verwendungszweck kinstlerisch gestaltet sind. Hierbei
kénnen auch Overlay-Schichten verwendet werden, die auf der Ober- oder

Unterseite bedruckt sind.

Zur Verbesserung einer naturgetreuen Nachbildung, insbesondere bei
Werkstoffplatten mit Holz-, Fliesen- oder Natursteindekor, werden die
Presswerkzeuge mit einer Oberflachenstrukturierung versehen, die
deckungskonform zu der Dekorschicht ausgebildet ist und eine Negativabbildung der
gewunschten Oberflachenstruktur ausbildet. Deshalb weisen die Presswerkzeuge ein
3D-Profil (Tiefenstrukturierung) auf, welches beispielsweise den Holznerven einer
Holzoberflache nachempfunden ist, um der Dekorschicht der Werkstoffplatte das

Erscheinungsbild einer solchen Holzoberflache zu verleihen.

Zur Erzielung der deckungskonformen Pragung der Werkstoffplatten bzw. der
Laminate — also der erforderlichen Passgenauigkeit von Dekorschicht(en) und der
Struktur der Pressoberflache des Laminats — wird fur die Produktion der
Presswerkzeuge ein hoher Qualitatsstandard gefordert. Insbesondere werden die
Pressbleche oder Endlosbander hierbei als Ober- und Unterwerkzeug in
Kurztaktpressen, welche mit Pressblechen und bevorzugt Presspolster belegt sind,
oder in Doppelbandpressen bei Endlosbandern eingesetzt, wobei gleichzeitig die
Pragung und die Erwarmung der Werkstoffplatten erfolgt, sodass die Duroplastharze
der Dekor- und/oder Overlay-Schichten der Werkstoffplatten zunachst
aufgeschmolzen werden, die der Struktur der Pressoberflache der Presswerkzeuge
entsprechende Oberflachenstruktur in die aulRenliegenden Materialauflagen
eingebracht wird, und die strukturierten Materialauflagen durch anschliellendes

Aushéarten mit dem Kern der Werkstoffplatte verbunden werden.

Die WO 2009/062488 A2 offenbart ein Verfahren zur Bearbeitung einer strukturierten
Pressoberflache eines Pragewerkzeugs. Die Oberflache mit einer ersten
Chromschicht vollflachig versehen, auf der in vorbestimmten Bereichen zumindest
eine weitere Chromschicht angeordnet wird. Die Glanzgrade der beiden

Chromschichten unterscheidet sich. Mittels der Pressoberflache kann ein als
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Werkstoffplatte ausgebildetes Werkstlick mit einer strukturierten Oberflache
hergestellt werden, die unterschiedliche Glanzgrade aufweist. Aufgrund der
Verwendung der Chromschichten und mehrfacher Maskierungs- und
Reinigungsschritte ist die Herstellung dieses Presswerkzeugs relativ

umweltschéadlich.

Die US 6,190,514 B1 offenbart ein Verfahren zum Herstellen einer ebenen
Pressoberflache, um aus mit Harz impragniertem Papier ein dekoratives Laminat
herzustellen. Dazu wird ein gewlnschtes Finish auf einer ebenen Pressoberflache
erzeugt, Verunreinigungen von der ebenen Oberflache entfernt und die ebene
Oberflache mit Hafniumdiborid, Molybdandiborid, Tantaldiborid, Titandiborid,
Wolframdiborid, Vanadiumdiborid, Zirkondiborid oder Mischungen dieser Stoffe in
einem Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystem auf eine Vickersharte von
mindestens 2000 HV beschichtet, indem durch Bewegen der ebenen Oberflache und
ein Sputterkopf des Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems relativ
zueinander mit einer Scangeschwindigkeit ausgefuhrt wird, die ausreicht, um in der
ebenen Pressoberflache einen thermischen Gradienten von 27,78°C oder weniger zu

erzeugen.

Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Presswerkzeug mit einer Pressoberflache mit

bereichsweise unterschiedlichen Glanzgraden anzugeben, deren Herstellung relativ
umweltfreundlich ist.

Weiters soll ein Verfahren zur Herstellung eines Presswerkzeugen gezeigt werden,

welches eine leichtere Reproduzierbarkeit bei geringeren Kosten gewahrleistet.

Ferner soll ein Presswerkzeug zur Herstellung eines Werkstucks, insbesondere einer
Werkstoffplatte, geschaffen werden, dessen Oberflachenstrukturierung
unterschiedliche Strukturen, beispielsweise Grob- und Feinstrukturen, mit beliebigem

Detail- und Qualitdtsgrad aufweist.

Weitere Aufgaben der Erfindung gehen aus der Offenbarung dieser Anmeldung

hervor.

Die Aufgabe der Erfindung wird gelést durch ein Presswerkzeug zum Herstellen

eines Werkstlcks, aufweisend eine Pressoberflache, eine Grundstruktur, und
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zumindest zwei auf der Oberflache Ubereinander angeordnete Keramikschichten, die
die Pressoberflache bilden, von denen eine der Keramikschichten eine vollflachige
Keramikschicht mit einem Glanzgrad und die andere eine partielle Keramikschicht
mit einem weiteren Glanzgrad ist, der sich vom Glanzgrad der vollflachigen

Keramikschicht unterscheidet.

Das erfindungsgemalie Presswerkzeug ist z.B. ein Endlosband oder eine
Pragewalze. Vorzugsweise ist das das erfindungsgemalie Presswerkzeug

Pressblech.

Die Pressoberflache ist z.B. glatt, kann aber auch als eine strukturierte
Pressoberflache ausgefuhrt sein. Insbesondere kann somit die Pressoberflache eine
Struktur aus Erhebungen und Vertiefungen aufweisen, und die Grundstruktur eine
strukturierte Oberflache entsprechend der Struktur der Pressoberfléche oder welche
Pressoberflache durch weiteren Schichtauftrag von Schichten insbesondere

Keramikschichten in Ihrer 3-dimensionaler Form abweicht.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist ein Verfahren zum Herstellen des

erfindungsgemanien Presswerkzeugs, aufweisend folgende Verfahrensschritte:
- Bereitstellen einer Tragstruktur fur eine Grundstruktur,

- Aufbringen von zumindest zwei Grundstrukturschichten auf die Tragstruktur

zum Aufbau der Grundstruktur
- Herstellen einer strukturierten Oberflache auf der Tragstruktur

- Auftragen einer ersten Keramikschicht auf die Oberflache der Grundstruktur,

und

- Auftragen einer zweiten Keramikschicht auf die auf der strukturierten

Oberflache und/oder auf die aufgetragene erste Keramikschicht.

Das erfindungsgemafe Presswerkzeug kann demnach die Grundstruktur, die gemag
einer Variante eine strukturierte Oberflache entsprechend der ggf. als strukturierte
Pressoberflache ausgebildeten Pressoberflache aufweisen. Die Grundstruktur

umfasst z.B. mehrere, Ubereinander angeordnete partielle Metallschichten, die die
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Oberflache der Grundstruktur bilden, wie es beispielsweise aus der in der Einleitung
genannten WO 2009/062488 A2 bekannt ist.

Um eine relativ harte Pressoberflache zu erhalten, kann jedoch erfindungsgeman
diese Oberflache nicht mit einer Chromschicht versehen, sondern mit den
Keramikschichten. Keramik kann ebenfalls relativ hart ausgefuhrt sein und kann z.B.
Vickersharte von mindestens 2000 HV aufweisen. Geeignete Keramikmaterialien der
Keramikschichten sind z.B. Hafniumdiborid, Molybdandiborid, Tantaldiborid,
Titandiborid, Wolframdiborid, Vanadiumdiborid, Zirkondiborid oder Mischungen
dieser Keramikmaterialien. Das Auftragen bzw. Beschichten der Keramikschichten ist
im Vergleich zum Auftragen bzw. Beschichten mit der Chromschicht deutlich

umweltschonender.

Des Weiteren kann das erfindungsgemale Presswerkzeug zumindest zwei
Ubereinander angeordnet Keramikschichten umfassen, vorzugsweise genau zwei
Ubereinander angeordnete Keramikschichten. Eine der Keramikschichten ist eine
partielle und die andere kann eine vollflachige Keramikschicht sein. Dadurch, dass
sich erfindungsgeman die Glanzgrade der vollflachigen von der partiellen
Keramikschicht unterscheiden kénnen, weist die Pressoberflache in
unterschiedlichen Bereichen unterschiedliche Glanzgrade auf, wodurch die
Oberflache des mit dem Pressblech hergestellt Werkstlicks ebenfalls bereichsweise
entsprechend unterschiedliche Glanzgrade aufweisen kénnen. Dadurch kann die
Qualitat der durch Verpressen mit der Pressoberflache entstehenden Werkstucke
verbessert werden. Werkstucke sind z.B. Werkstoffplatten, insbesondere Laminate

oder Paneele.

Insbesondere ist es auch méglich, eine abgenutzte oder beschadigte Keramikschicht
von der Grundstruktur relativ einfach zu entfernen, um die Grundstruktur neu mit
Keramikschichten zu versehen. Dadurch ergibt sich eine relativ kostenglnstige

Reparatur eines abgenutzten oder beschadigten Presswerkzeugs.

Das Auftragen der Keramikschichten kann z.B. mittels eines

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems erfolgen.
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Die Dicken der beiden Keramikschichten liegen vorzugsweise im Bereich zwischen

1dm und 2pm.

Um die unterschiedlichen Glanzgrade der vollflachigen und der partiellen
Keramikschicht zu erhalten, unterscheidet sich vorzugsweise die Dicke der
vollflachigen Keramikschicht von der Dicke der partiellen Keramikschicht. Es ist
namlich méglich, den Glanzgrad der entsprechenden Keramikschicht Uber deren
Dicke einzustellen. In diesem Fall bestehen die beiden Keramikschichten
vorzugsweise aus demselben Keramikmaterial, was sich positiv auf die
Herstellungskosten des erfindungsgemafien Presswerkzeugs auswirken kann. Die
erforderliche Dicke der Keramikschichten kann bei der Herstellung des Pressblechs
z.B. durch ein geeignetes Ansteuern des Flachenmagnetronsputter-

Beschichtungssystems erfolgen.

Der Glanzgrad der beiden Keramikschichten kann auch durch die Verwendung
unterschiedlicher Keramikmaterialien fur die partielle und die voliflachige
Keramikschicht eingestellt werden. Gemal einer Variante des erfindungsgemalien
Pressblechs kénnen sich daher die Keramikmaterialien der beiden Keramikschichten
unterscheiden, um die unterschiedlichen Glanzgrade der vollflachigen und der
partiellen Keramikschicht zu erhalten. In diesem Fall ist insbesondere die Dicke der

vollflachigen Keramikschicht gleich der Dicke der partiellen Keramikschicht.

Vorzugsweise ist die partielle Keramikschicht zwischen der vollflachigen
Keramikschicht und der Oberflache des Grundstruktur angeordnet. Diese
Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen Pressblechs kann z.B. hergestellt werden
durch

- Auftragen einer partiellen Maske auf die Oberflache der Grundstruktur,

- Auftragen einer Keramikschicht auf der mit der Maske versehenen Oberflache

in Bereichen, die nicht von der Maske bedeckt sind,

- Entfernen der Maske, sodass auf der strukturierten Oberflache die partielle

Keramikschicht angeordnet ist, und

- Auftragen der vollflachigen Keramikschicht auf die partielle Keramikschicht.
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Die partielle Keramikschicht kann aber z.B. auch durch geeignetes Ansteuern des

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems hergestellt werden.

Da gemal dieser Variante des Presswerkzeugs die vollflachige Keramikschicht auf
der partiellen Keramikschicht aufgetragen ist, kann in relativ einfacher Weise eine
relativ glatte Pressoberflache hergestellt werden. In diesem Fall muss jedoch die
vollflachige Keramikschicht derart beschaffen sein, dass sie den Glanzgrad der
darunterliegenden partiellen Keramikschicht nicht véllig Uberdeckt. Insbesondere ist
in diesem Fall die vollflachige Keramikschicht diinner als die partielle Keramikschicht,
d.h. die Dicker der vollflachige Keramikschicht ist kleine als die Dicke der partielle

Keramikschicht.

Das erfindungsgemafie Presswerkzeug kann aber auch derart ausgestaltet sein,
dass die vollflachige Keramikschicht zwischen der partiellen Keramikschicht und der
strukturierten Oberflache der Grundstruktur angeordnet, d.h. dass die partielle
Keramikschicht auf der vollflachigen Keramikschicht aufgetragen ist. Diese
Ausfuhrungsform des erfindungsgemalen Presswerkzeugs kann z.B. hergestellt

werden durch

- Auftragen der vollflachigen Keramikschicht auf die Oberflache der

Grundstruktur,
- Auftragen einer partiellen Maske auf die vollflachige Keramikschicht,

- Auftragen einer Keramikschicht auf der mit der Maske versehenen vollflachigen

Keramikschicht in Bereichen, die nicht von der Maske bedeckt sind,

- Entfernen der Maske, sodass auf der vollflachigen Keramikschicht die partielle

Keramikschicht angeordnet ist.

Die partielle Keramikschicht kann aber z.B. auch durch geeignetes Ansteuern des

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems hergestellt werden.

Die Glanzgrade der partiellen und der vollflachigen Keramikschichten kann auch
durch ein Nachbehandeln der entsprechenden aufgetragenen Keramikschicht

erfolgen, um einen vorgegebenen Glanzgrad der entsprechenden Keramikschicht zu
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erhalten. Ein Nachbehandeln kann z.B. ein Polieren oder ein Laserbehandeln der

entsprechenden Keramikschicht umfassen.

Gemag einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen Presswerkzeugs kann die
die Oberflache der Grundstruktur in unterschiedlichen Bereichen unterschiedliche
Glanzgrade aufweisen, die sich insbesondere von den Glanzgraden der vollflachigen
und der partiellen Keramikschicht unterscheiden. Das Einstellen der
unterschiedlichen Glanzgrade der Oberflache der Grundstruktur kann z.B. mittels
eines Lasers erfolgen oder ist im Falle der Grundstruktur aus mehreren,
Ubereinander angeordneten aus der WO 2009/062488 A2 bekannt.

Das Presswerkzeug kann geman der Erfindung zum Herstellen eines Werkstlcks
insbesondere Werkstoffplatten fur die M6belindustrie oder fur
LaminatfulRBbodenpaneele, verwendet werden. Das Presswerkzeug weist eine
Pressoberflache auf, welche beim Verpressen der Werkstoffplatte in einer Presse im
direkten Kontakt mit der zu verpressenden Werkstoffplatte steht und dieser

zugewandt ist.

Das Presswerkzeug weist eine Grundstruktur mit einer Oberflache auf. Diese
Oberflache kann flach oder aber 3-dimensional ausgeformt sein. Die Oberflache
kann bevorzugt aus einer metallischen Oberflache, wie zum Beispiel Chrom, Kupfer,
Edelstahl, Nickel, Zinn oder metallischen Legierungen gebildet sein. Auf dieser
Oberflache sind Keramikschichten angeordnet, die die Pressoberflache bilden. Eine
erste Keramikschicht weist einen ersten Glanzgrad und eine zweite Keramikschicht
einen zweiten Glanzgrad auf. Ein Glanzgrad kann dabei von Materialeigenschaften
der Pressoberflache, dem Schichtaufbau, der Oberflachenstruktur einer oder beider
Keramikschichten oder der darunterliegenden Oberflache der Grundstruktur
bestimmt sein. Der ersten Glanzgrad der ersten Keramikschicht unterscheidet sich
vom zweiten Glanzgrad. Dadurch ist es méglich eine besonders widerstandsféhige
Oberflache zu erzeugen, welche aber dennoch so ausgestalten sein kann, dass sie
einer naturlichen Optik, insbesondere einer Holzoptik realitdtsnah nachempfunden

ist.

Bevorzugterweise ist das Presswerkzeug ein Pressblech zur Herstellung von

Werkstoffplatten ist. Werkstoffplatten werden in der Mébelindustrie oder fur
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LaminatfuBbodenpaneele verwendet. Vorteilhaft bei der Anwendung eines
Pressbleches ist dabei, dass dieses in bestehenden Pressanlagen der Mébel. Und

FulRbodenindustrie eingesetzt werden kann.

In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel kann die Grundstruktur des Presswerkzeuges
eine Tragstruktur aus Metall, insbesondere Edelstahl aufweisen. Eine metallische
Tragstruktur gewahrleistet eine gleichméaliige Verteilung des Pressdruckes auf die zu

verpressende Werkstoffplatte und ist verschleiRbestandig.

Bevorzugt kann es sein, dass die Pressoberflache eine Struktur aus Erhebungen und
Vertiefungen aufweist, und die Grundstruktur eine auf der Tragstruktur vorgesehene
strukturierte Oberflache aufweist, wobei auf der Tragstruktur zumindest zwei,
zumindest teilweise Ubereinander angeordnete Grundstrukturschichten insbesondere
aus Metall vorgesehen sind, die die strukturierte Oberflache der Grundstruktur bilden.
Diese Grundstrukturschichten kénnen flach oder Uber ein additives
Fertigungsverfahren, in 3-dimensionaler Form aufgebracht sein. Additive
Fertigungsverfahren kénnen beispielsweise Tintenstrahldruck, 3-D Druck, Sintern,
Lithographie, Lackieren, Druck mit UV-hartender Tinte oder Acrylat sein. Besonders
vorteilhaft ist dabei, dass fur Zwischenlagen der Grundstrukturschicht glinstigere
Materialien und schnellere und unprazisere Auftragverfahren verwendet werden
kénnen. Dies erméglicht eine kostengUnstigere Herstellung bei hoher

Oberflachengite an Pressoberflache.

Des Weiteren kann es zweckmalig sein, wenn die erste oder die zweite
Keramikschicht auch nur partiell auf der strukturierten Oberflache der Grundstruktur
aufgebracht sein kénnen und so eine Reliefschichtstruktur der strukturierten
Oberflache bilden. Dies ermdglich eine weitere Feinstrukturierung der
Reliefschichtstruktur bei gleichzeitig hbher Widerstandsfahigkeit der

Keramikschichten und/oder die Erzielung besonderer optischer Effekte.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die erste Keramikschicht und die zweite
Keramikschicht beispielsweise aber auch jeweils nur partiell auf der strukturierten
Oberflache der Grundstruktur aufgebracht sein kénnen. Dies erméglich eine weitere
Feinstrukturierung der Reliefschichtstruktur bei gleichzeitig héher

Widerstandsfahigkeit der Keramikschichten und/oder die Erzielung besonderer
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optischer Effekte zum Beispiel unterschiedliche Glanzgrade oder Mattigkeiten in den

partiell aufgebrachten Bereichen.

In einer Weiterbildung kann die zweite Keramikschicht zumindest teilweise auf der
ersten Keramikschicht angeordnet sein. So kénnen Bereiche mit unterschiedlichen
Oberflachen Eigenschaften und unterschiedlicher Struktur entstehen. Ebenso kann

dies zur Ausformung einer Reliefschichtstruktur beitragen.

Bevorzugterweise kann die erste Keramikschicht oder die zweite Keramikschicht
zumindest in einem Laserbearbeitungsbereich mittels eines Lasers bearbeitet sein.
Durch eine Laserbearbeitung kann eine Veranderung des Glanzgrades, der
Mattigkeit, der Struktur oder ein Ausschnitt in einer dariberliegenden Schicht an der

Pressoberflache herstellbar sein.

In der zweiten Keramikschicht kann eine Aussparung vorgesehen sein, die in
Richtung der Grundstruktur betrachtet, bis zur ersten Keramikschicht reicht. Bei der
Betrachtung der Pressoberflache ergeben sich so zumindest zwei unterschiedlich

erscheinende oder unterschiedlich strukturierte Bereiche.

Bevorzugterweise kann die Aussparung eine durch nachfolgende Bearbeitung der
aufgebrachten zweiten Keramikschicht erzeugter Ausschnitt sein. Mdgliche
Bearbeitungsschritte kénnen dabei Frasen, Laserbestrahlung, Maskieren, Maskieren
mit UV hartender Farbe und Entfernen bzw. Atzen oder Cracken mittels Lauge oder
Saure. Zum Entfernen kann dabei zum Beispiel eine wasserstoffperoxidhaltige
Natronlauge verwendet werden. Diese Ausschnitte ermdéglichen einen Auftrag uber
die gesamte Flache und die Erméglichung darunterliegende Schichten sichtbar oder

optisch wirksam zu machen.

Ferner kann es zweckmalig sein, wenn die nachfolgende Bearbeitung eine
Laserbearbeitung sein. Dabei ist es von Vorteil, dass eine Laserbearbeitung eine

sehr genaue und feine Bearbeitung auch in der Tiefe der Schichten erméglicht.

In einer weiteren moglichen Ausfuhrung der Erfindung kann eine der an der
Pressseite der Grundstruktur angeordneten Metallschichten, eine Nickelschicht oder

nickelhaltige Metallschicht sein. An der Pressseite dariberliegend kénnen die erste
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und/oder die zweite Keramikschicht angeordnet sein. Zwischen der ersten und der
zweiten Keramikschicht kann zuséatzlich eine Metallschichten, eine Nickelschicht oder
nickelhaltige Metallschicht angeordnet sein. Diese Metallschichten erméglichen die

Anbringung weitere Schichten in Ihrer Funktion als Verbindungsschicht.

In einer weiteren moglichen Ausfuhrungsform ist die strukturierte Oberflache der
Grundstruktur zumindest teilweise in 3-dimensionaler Reliefschichtstruktur mit einem
additiven Fertigungsverfahren hergestellt. Additive Fertigungsverfahren kénnen
beispielsweise Tintenstrahldruck, 3-D Druck, Sintern, Lithographie, Lackieren, Druck
mit UV-hartender Tinte oder Acrylat sein. Derartige Fertigungsverfahren ermdglichen
kleine Losgréien und die Verwirklichung individueller Strukturwinsche der

Mdbelindustrie.

Alternativ dazu kann die strukturierte Oberflédche der Grundstruktur zumindest

teilweise in 3-dimensionaler Form mit einem elektrochemischen, mechanischen oder
Laser-Bearbeitungsverfahren hergestellt sein. Hierbei kénnen zum Beispiel aus dem
Stand der Technik bekannte Maskierungs- und Atzverfahren, oder elektrochemische
Verchromungsverfahren zum Einsatz kommen. Erprobte Verfahren kénnen dabei mit
den erfindungsgemalfen Verbesserungen gemeinsam am Presswerkzeug eingesetzt

werden und so die Einsatzvielfalt erhdéhen.

Die zweite Keramikschicht kann optional vollfiachig die strukturierte Oberflache der
Grundstruktur (10) bedecken und eine Dicke von bevorzugt 0,001 mm bis 2 mm
aufweisen, wobei die erste Keramikschicht eine andere Dicke aufweist, bevorzugt
aber auch bevorzugt im Bereich von 0,001 mm bis 2 mm. Die Unterschiede in der
Schichtdicke fuhren zu einer veranderten Struktur und damit zu unterschiedlichen
Glanzgrade der ersten und der zweiten Keramikschicht, wobei insbesondere die
beiden Keramikschichten aus demselben Keramikmaterial bestehen kénnen. Die
unterschiedlichen Schichtdicken kénnen dabei zur Erzielung optischer Effekte

eingesetzt werden.

Alternativ dazu kann sich das Keramikmaterial der beiden Keramikschichten auch
unterscheiden, um die unterschiedlichen Glanzgrade der ersten Keramikschicht und
der zweiten Keramikschicht zu erhalten, wobei insbesondere die Dicke der zweiten

Keramikschicht gleich der Dicke der ersten Keramikschicht sein kann. Der Einsatz
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von unterschiedlichen Keramikschichten erhéht weiter die optischen und
kombinatorischen Méglichkeiten zur Erzielung einer naturgetreuen Imitation von

natUrlichen Werkstoffen

Als Keramikmaterial der Keramikschichten kénnen beispielsweise folgende
Materialien Anwendung finden: Hafniumdiborid, Molybdéandiborid, Tantaldiborid,
Titandiborid, Wolframdiborid, Vanadiumdiborid, Zirkondiborid oder Mischungen
dieser Keramikmaterialien. Vorteilhaft an diesen Materialien ist |hre
Widerstandsfahigkeit und Harte welche zu verbesserten Verpressungseigenschaften

des Presswerkzeuges fuhrt.

Eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen Presswerkzeugs kann z.B.

hergestellt werden durch
- Bereitstellen einer Tragstruktur fur eine Grundstruktur,

- Aufbringen von zumindest zwei Grundstrukturschichten auf die Tragstruktur

zum Aufbau der Grundstruktur
- Herstellen einer strukturierten Oberflache auf der Tragstruktur

- Auftragen einer ersten Keramikschicht auf die Oberflache der Grundstruktur,

und

- Auftragen einer zweiten Keramikschicht auf die auf der strukturierten

Oberflache und/oder auf die aufgetragene erste Keramikschicht.

Dadurch ist es mdéglich eine besonders widerstandsfahige Oberflache zu erzeugen,
welche aber dennoch so ausgestalten sein kann, dass sie einer naturlichen Optik,

insbesondere einer Holzoptik realitdtsnah nachempfunden ist.

In einer weiteren vorteilhaften Fortbildung kann das Verfahren folgende Schritte

aufweisen:

- Auftragen einer partiellen Maske auf die strukturierte Oberflache der

Grundstruktur,
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- Auftragen einer ersten Keramikschicht auf der mit der Maske versehenen

strukturierten Oberflache,

- Entfernen der Maske, sodass auf der strukturierten Oberflache die erste

Keramikschicht nur partiell angeordnet ist, und

- vollflachiges Auftragen der zweiten Keramikschicht auf die partiell aufgetragene

erste Keramikschicht und die strukturierte Oberflache der Grundstruktur.

Von Vorteil ist dabei, dass einzelne Bereiche auf dem Presswerkzeug andere
optische Eigenschaften, wie Glanzgrade aufweisen kénnen und die Fertigung

dennoch einfach und Maskierungsverfahren erprobt sind.
In einer alternativen Ausfuhrung kann das Verfahren folgende Schritte aufweisen:

- vollflachiges Auftragen der ersten Keramikschicht auf die strukturierte
Oberflache der Grundstruktur.

- Auftragen einer partiellen Maske auf die ersten Keramikschicht,

- Auftragen der zweiten Keramikschicht auf der mit der Maske versehenen ersten

Keramikschicht

Vorteilhaft ist dabei, dass einzelne Bereiche auf dem Presswerkzeug andere
optische Eigenschaften, wie Glanzgrade aufweisen kénnen und auch zur gesamten

Reliefstruktur des Presswerkzeuges beitragen.

Optional kann dabei ein Entfernen der Maske erfolgen, sodass auf der strukturierten

Oberflache die erste Keramikschicht nur partiell angeordnet ist.

In einer weiteren optionalen Verfahrensfuhrung kann als Maske eine Metallschicht,
eine Chromschicht, eine Nickelschicht oder nickelhaltige Metallschicht aufgetragen

werden.

Dabei kann vorteilhafterweise die Maske als funktionale Schicht am Presswerkzeug

verbleiben.
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Das erfindungsgemafe Verfahren kann durch den Schritt einer Nachbehandlung
erganzt sein, bei der die entsprechende aufgetragene Keramikschicht oder Maske so
behandelt wird, um einen vorgegeben Glanzgrad der entsprechenden

Keramikschicht oder Maske zu erhalten.

Das Auftragen der Keramikschichten kann in einer Ausfuhrungsform mittels eines
Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems erfolgen, wobei das partielle
Herstellen der Keramikschicht durch geeignetes Ansteuern des
Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems geschieht. Dadurch wird ein
koharenter und in seiner Schichtstérke genau steuerbarer oder regelbarer Auftrag

der Keramikschichten gewahrleistet.

Dabei kann das erfindungsgemaéae Verfahren so fortgebildet sein, dass folgende

Schritte zuséatzlich durchgefuhrt werden:
— Transport des Pressbleches auf einem Transportsystem
- Offnen einer ersten Schleuse zum Bearbeitungsraum

— Transport des Pressbleches in den Bearbeitungsraum des

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems

- Schlief3en der ersten Schleuse

- Anlegen eines Vakuums im Bearbeitungsraum mittels einer Vakuumpumpe)
- Auftragen einer oder mehrerer Keramikschichten mittels eines Magnetrons
- Offnen der ersten Schleuse zum Bearbeitungsraum

— Transport des Pressbleches durch die erste Schleuse aus dem Bearbeitungsraum

des Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems heraus.

Durch diese vorteilhafte Weiterbildung ist eine kostenginstige Fertigung des

Presswerkzeuges realisierbar.
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Das erfindungsgemalfe Verfahren kann folgende zuséatzlichen Schritte umfassen:

— Transport des Pressbleches durch eine Vakuumvorkammer mit einer
Vorkammerschleuse welche Vakuumvorkammer dem Bearbeitungsraum in
Transportrichtung gesehen vorgelagert ist, wobei die Vakuumvorkammer mittels
einer Vakuumpumpe auf ein Druckniveau gebracht wird welches zwischen dem
Atmospharendruck und einem Bearbeitungsdruck wahrend dem Auftragen einer
Keramikschicht im Bearbeitungsraum liegt, wobei dieser Bearbeitungsdruck

insbesondere unter 102-5 mbar, bevorzugt bei 104-8 mbar liegt.

Durch diese vorteilhafte Prozessverbesserung ist eine energieeffiziente

Beschichtung gewéhrleistet.

Das erfindungsgemafe Verfahren kann alternativ die zusatzlichen Schritte

umfassen:

— Transport des Pressbleches durch eine Vakuumvorkammer mit einer
Vorkammerschleuse welche Vakuumvorkammer dem Bearbeitungsraum in
Transportrichtung gesehen vorgelagert ist, wobei die Vakuumvorkammer mittels
einer Vakuumpumpe auf ein Druckniveau gebracht wird, welches zwischen dem
Atmospharendruck und einem Bearbeitungsdruck, wahrend dem Auftragen einer
Keramikschicht im Bearbeitungsraum liegt, wobei dieser Bearbeitungsdruck

insbesondere unter 10*-5 mbar, bevorzugt bei 10*-8 mbar liegt.

— Transport des Pressbleches durch eine Vakuumnachkammer mit einer
Nachkammerschleuse, welche Vakuumnachkammer dem Bearbeitungsraum in
Transportrichtung gesehen nachgelagert ist, wobei die Vakuumnachkammer mittels
einer Vakuumpumpe auf ein Druckniveau gebracht wird, welches zwischen dem
Atmospharendruck und dem Bearbeitungsdruck liegt. Vorteilhafterweise ist so eine
optimierte Bearbeitung unter Einsatz geringer Energiemengen zur

Vakuumerzeugung méglich.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist die Verwendung eines erfindungsgemaliien
Presswerkzeuges zur Herstellung von Werkstoffplatten, insbesondere

Werkstoffplatten fur die Mdbelindustrie oder fur Laminatful3bodenpaneele. Vorteilhaft
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kénnen mit dem erfindungsgegenstandlichen Presswerkzeug gro2e Mengen von
Werkstoffplatten, insbesondere Werkstoffplatten flr die Mébelindustrie oder fur

Laminatfullbodenpaneele bei geringem Verschlei hergestellt werden.

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind exemplarisch in den beigefugten

schematischen Figuren dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 ein Pressblech mit einer Pressoberflache in einer perspektivischen

Darstellung,

Fig. 2 einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs in geschnittener

Darstellung,

Fig. 3 Zwischenstadien des Pressblechs wahrend seiner Herstellung,

Fig. 4 einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs in geschnittener

Darstellung einer alternativen Ausfuhrungsform,

Fig. 5 einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs in geschnittener

Darstellung einer weiteren alternativen Ausfihrungsform,

Fig. 6 einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs mit einem Laminat
wahrend eines Pressvorganges in einer geschlossenen Presse in

geschnittener Darstellung,

Fig. 7 Seitenansicht Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystem in

geschnittener Darstellung.

Die Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Darstellung ein Presswerkzeug, das im

Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels als ein Pressblech 1 ausgebildet ist
Das Pressblech 1 umfasst eine Pressoberflache 2. Die Pressseite 3 ist jene Seite
des Pressbleches 1 welche dem Laminat wahrend eines Pressvorganges in einer

Presse zugewandt ist.
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Die Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs 1 in

geschnittener Darstellung.

Die Pressoberflache 2 kann glatt ausgefiihrt sein, umfasst jedoch im Falle des
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels eine Struktur aus den Erhebungen 4 und

Vertiefungen 3.

Die Struktur der Pressoberflache 2 ist insbesondere einem natlrlichen Werkstoff, im

Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels Holz zugeordnet.

Die Pressoberfladche 2 ist auf mehreren Grundstrukturschichten 15 der Grundstruktur
10 angeordnet. Die Grundstruktur 10 umfasst neben den Grundstrukturschichten 15

auch die Tragstruktur.

Die erste Keramikschicht 11 ist in diesem Ausfluhrungsbeispiel partiell auf der
Grundstruktur 10 angeordnet und die zweite Keramikschicht 12 bedeckt die
Oberflache 31 der Grundstruktur 10 und die erste Keramikschicht 11 vollflachig.

Mit dem Pressblech 1 kann ein Werkstuck, z.B. eine Werkstoffplatte, beispielsweise
ein Laminat, durch Verpressen hergestellt werden. Nach dem Verpressen weist das
Werkstuck eine der Struktur der Pressoberflache 2 entsprechende strukturierte
Oberflache auf.

Das Pressblech 1 umfasst im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels eine in
der Fig. 3A gezeigte Grundstruktur 10 mit einer der Struktur der Pressoberflache 2

zugeordneten strukturierten Oberflache 31.

Das Pressblech 1 umfasst im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels eine auf
der strukturierten Oberflache 31 der Grundstruktur 10 angeordnete partielle
Keramikschicht 11 und eine auf der partiellen Keramikschicht 11 angeordnete

vollflachige Keramikschicht 12, die die Pressoberflache 2 bildet.
Die Grundstruktur 10 ist im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels aus Metall.

Im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels umfasst das Pressblech 1 einen
Grundtréager, insbesondere eine Tragstruktur 14 z.B. aus Metall, auf der die

Grundstruktur 10 angeordnet ist.
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Im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels umfasst die Grundstruktur 10
mehrere, Ubereinander liegende Grundstrukturschichten 15. Die
Grundstrukturschichten 15 sind vorzugsweise aus Nickel und sind zumindest
teilweise partiell ausgefthrt und bilden gemeinsam mit den Keramikschichten 11,12
die Reliefschichtstruktur 16.

Die Grundstruktur 10 kann z.B. hergestellt werden, indem eine nicht naher dargestellt
Maske zumindest einmal auf eine Grundstrukturschicht 15 in Abh&ngigkeit von der
Struktur der strukturierten Pressoberflache 2 zugeordneten Bilddaten aufgetragen
wird, um Bereiche abzudecken, und anschlieend eine weitere Grundstrukturschicht
15 auf die von dieser Maske nicht abgedeckten Bereiche aufgetragen wird. Dies wird
wiederholt, bis die Grundstruktur 10 entstanden ist. Die Grundstruktur 10 wird
insbesondere in Abhangigkeit von der Struktur der Pressoberflache 2, d.h. in
Abhangigkeit der Erhebungen 4 und Vertiefungen 5 zugeordneten Bilddaten
hergestellt, indem in Abhangigkeit dieser Bilddaten die Masken und die
Grundstrukturschichten 15 z.B. mittels eines galvanischen oder chemischen

Verfahrens nacheinander aufgetragen werden.

Auf die strukturierte Oberflache 31 der Grundstruktur 10 wird anschlielend im Falle
des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels eine in der Fig. 3B gezeigte Maske 32

aufgetragen, die die strukturierte Oberflache 31 der Grundstruktur 10 partiell bedeckt.

Anschliefend wird im Falle des vorliegenden Ausfihrungsbeispiels mittels eines
Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems 33 auf die von der Maske 32 nicht
bedeckten Bereiche der strukturierten Oberflache 31 der Grundstruktur 10 eine
Keramikschicht aufgetragen. Anschliel3end wird die Maske 32 entfernt, sodass
lediglich die nicht von der Maske 32 bedeckten Bereiche der strukturierten
Oberflache 31 der Grundstruktur 10 mit der Keramikschicht bedeckt sind, wodurch
die partielle Keramikschicht 11 entsteht, siehe Fig. 3c. Durch geeignetes Ansteuern
des Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems 33 erhélt die partielle
Keramikschicht 11 eine vorgegebene Dicke, wodurch sie einen vorgegebenen

Glanzgrad erhalt.

AnschlieRend wird im Falle des vorliegenden Ausflhrungsbeispiels mittels des

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems 33 die vollflachige Keramikschicht
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12 auf die partielle Keramikschicht 11 aufgetragen. Um den Glanzgrad der
vollflachigen Keramikschicht 12 einzustellen, erhalt diese, gesteuert durch das

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystem 33, eine vorgegebene Dicke.

Im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels sind die beiden Keramikschichten
11, 12 aus demselben Keramikmaterial, z.B. aus Hafniumdiborid, Molybdandiborid,
Tantaldiborid, Titandiborid, Wolframdiborid, Vanadiumdiborid, Zirkondiborid oder

Mischungen dieser Keramikmaterialien.

Damit die Keramikschichten 11, 12 unterschiedliche Glanzgrade aufweisen,
unterscheiden sich im Falle des vorliegenden Ausfuhrungsbeispiels die Dicken der
beiden Keramikschichten. Insbesondere ist die vollflachige Keramikschicht 12 dunner
als die partielle Keramikschicht 11. Insbesondere bestehen die beiden

Keramikschichten 11,12 aus demselben Keramikmaterial.

Die Dicken der beiden Keramikschichten 11, 12 liegen vorzugsweise im Bereich

zwischen 1um und 2um.

Die Keramikschichten weisen vorzugsweise Vickersharte von mindestens 2000 HV

auf.

Um unterschiedliche Glanzgrade der Keramikschichten 11, 12 einzustellen, kénnen

diese auch unterschiedliche Keramikmaterialien aufweisen.

Um die Glanzgrade der Keramikschichten 11, 12 einzustellen, kénnen diese auch
einer Nachbehandlung z.B. einem Polieren oder einer Laserbehandlung unterzogen

werden.

Es ist auch mdéglich, die strukturierte Oberflache 31 der Grundstruktur 10 zun&chst
mit der vollflachigen Keramikschicht 12 zu versehen und auf diese die partielle

Keramikschicht 11 aufzutragen.

Es ist auch méglich, die partielle Keramikschicht 11 durch geeignetes Ansteuern des

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems 33 herzustellen
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Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs in geschnittener
Darstellung einer alternativen Ausfuhrungsform. Die erste Keramikschicht 11 und die
zweite Keramikschicht 12 sind jeweils nur partiell auf der strukturierten Oberflache 31
der Grundstruktur 10 aufgebracht sind. Die Grundstrukturschichten 15 kénnen wie
auch in den ubrigen Ausfuhrungsbeispielen metallisch, insbesondere aus Nickel,
aber auch aus anderen Materialien wie zum Beispiel Kunststoff oder Keramik
bestehen. Die Grundstrukturschichten 15 kénnen mit bekannten additiven oder

abtragenden Herstellungsverfahren aufbracht sein.

In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung dieses Ausfuhrungsbeispiels kann die
zweite Keramikschicht 12 zumindest teilweise auf der ersten Keramikschicht 11

angeordnet sind.

Auch kann die erste Keramikschicht 11 oder die zweite Keramikschicht 12 zumindest
in einem Laserbearbeitungsbereich 17 mittels eines Lasers bearbeitet sein. Die
Bearbeitung durch einen Laser kann insbesondere dazu dienen den Glanzgrad, die
Reflexionseigenschaften, die Mattigkeit oder die Struktur der Keramikschicht zu
beeinflussen und damit auf das herzustellende Laminat als Positiv diesen

strukturellen Eigenschaften zu tGbergeben.

In einer weiteren Ausfiihrungsform nach Figur 4. Kann die zweite Keramikschicht 12
vollflachig die strukturierte Oberflache 31 der Grundstruktur 10 bedecken und eine
zweite Dicke 19 aufweisen, wobei die erste Keramikschicht 11 eine erste Dicke 18
aufweist. Die erste Dicke 18 und die zweite Dicke 19 kdnnen dabei eine
unterschiedliche Schichtdicke aufweisen, um die unterschiedlichen Glanzgrade der
ersten und der zweiten Keramikschicht 11, 12 zu erhalten, wobei insbesondere die

beiden Keramikschichten 11, 12 aus demselben Keramikmaterial bestehen kénnen.

Das Keramikmaterial der Keramikschichten 11, 12 in allen Ausfuhrungsbeispieles
diese Erfindung kann zum Beispiel aus Hafniumdiborid, Molybdandiborid,
Tantaldiborid, Titandiborid, Wolframdiborid, Vanadiumdiborid, Zirkondiborid oder aus

Mischungen dieser Keramikmaterialien bestehen.
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In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 4. Kann sich das Keramikmaterial
der beiden Keramikschichten 11, 12 unterscheiden, um unterschiedliche Glanzgrade
der ersten Keramikschicht 11 und der zweiten Keramikschicht 12 zu erhalten, wobei
insbesondere die Dicke 19 der zweiten Keramikschicht 12 gleich der Dicke 18 der

ersten Keramikschicht 11 ist.

Die Dicken der beiden Keramikschichten 11, 12 liegen vorzugsweise im Bereich

zwischen 1um und 2mm.

In Uberdeckungsbereichen 13 kénnen die beiden Keramikschichten zumindest

teilweise Ubereinander angeordnet sein.

Fig. 5 zeigt einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs in geschnittener
Darstellung einer weiteren alternativen Ausfuhrungsform, bei welcher die beiden
Keramikschichten 11,12 zumindest teilweise Ubereinander angeordnet sind. Die auf
der Pressseite 7 des Presswerkzeuges angeordnete zweite Keramikschicht 12 weist
dabei zumindest eine Aussparung 5 auf die die erste Keramikschicht an die
Oberflache treten lassen, bzw. einen Ausschnitt 6 gleich einem Fenster dazu
eréffnen. Die Herstellung kann dabei unter Nutzung von Masken 32 bei der
Aufbringung der Keramikschicht 12 und nachfolgende Entfernung der Maske 32
erfolgen oder durch Entfernung eines Teiles der zweiten Keramikschicht 12 Gber ein
chemisches Verfahren zum Beispiel unter Nutzung von wasserstoffperoxidhaltiger

Natronlauge.

Im Ubrigen basiert die Grundstruktur auf dem Ausfuhrungsbeispielen der Figuren 2
und 3 oder 4.

Fig. 6 zeigt einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs mit einem Laminat
wahrend eines Pressvorganges in einer geschlossenen Presse in geschnittener
Darstellung. Das Presswerkzeug insbesondere einer Pressblech 1 ist auf einem
Presspolster 9 in einer Presse 20 zum Beispiel einer Kurztaktpresse, platziert.
Wahrend des dargestellten Pressvorganges mit geschlossenen Teilen der Presse 20
wird ein Laminat 8, insbesondere eine Werkstoffplatte fur die Mébelindustrie oder

FulRbodenpanecle unter Temperatur und Druckeinwirkung verschmolzen und die
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Negativform der Pressoberflache 2 mit ihren Vertiefungen 3 und Erhebungen 4 bildet

sich als Positivim Laminat 8 ab.

Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht eines Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystem

33 in geschnittener Darstellung.

In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist ein Flachenmagnetronsputter-
Beschichtungssystem 33 gezeigt welches ein Mehrkammersystem aufweist.
Alternativ dazu ist jedoch auch ein Einkammersystem mit nur einem

Bearbeitungsraum 24 ohne weiter Kammern maglich.

Ein Presswerkzeug insbesondere ein Pressblech 1 wird mittels eines
Transportsystems 21 bei getffneter Vorkammerschleuse 26 in eine
Vakuumvorkammer 25 eingebracht. Die Vorkammerschleuse 26 wird geschlossen
und die Vakuumpumpe 30 senkt den Druck in der Vakuumvorkammer 25 ab.
Beispielsweise auf einen Druck von unter 10"-2 mbar, bevorzugt bei 10*-5 mbar.
Wahrenddessen ist die Schleuse 22 geschlossen und im Bearbeitungsraum herrscht
ein Bearbeitungsdruck. AnschlieRend wird die Schleuse 22 gedffnet und der Druck
passt sich zwischen dem Bearbeitungsraum 24 und der Vakuumvorkammer 25 an.
Dadurch kann im Vergleich zu einem Einkammersystem Energie gespart und
Taktzeit gewonnen werden. Das Presswerkzeug wird in den Bearbeitungsraum 24
geférdert. Die Schleusen 22 und 23 sind geschlossen, Vakuum wird durch die
Vakuumpumpe 29 im Bearbeitungsraum angelegt. Der Bearbeitungsdruck liegt dabei
unter 10*-5 mbar, bevorzugt bei 10*-8 mbar. Nach Abschluss des
Bearbeitungsvorganges wird das Presswerkzeug durch die gedffnete Schleuse 23 in
die Vakuumnachkammer geférdert. Dort herrscht ein mit der Vakuumvorkammer
vergleichbares Druckniveau, bevor die Nachkammerschleuse gedffnet wird. Die
Vakuumvorkammer und die Vakuumnachkammer kénnen tGber Vakuumleitungen mit
Ventilen miteinander verbunden sein, um in einem kontinuierlichen Betrieb
Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystem 33 bei einem Taktwechsel Vakuum
zwischen der Vakuumvorkammer und der Vakuumnachkammer auszutauschen und
s0 Energie fur den Betrieb der Vakuumpumpen 30 sparen. Es ist fur alle
erfindungsgegenstandlichen Ausfihrungsbeispiele méglich anstatt eines

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystem andere PVD-
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Beschichtungssysteme, PVD-Sputteranlagen, Magnetronsputterranlagen oder

ahnliche Anlagen zu verwenden.
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Patentanspriiche

1.  Presswerkzeug zum Herstellen eines Werkstucks, aufweisend
eine Pressoberflache (2),
eine Grundstruktur (10), die eine Oberflache (31) aufweist, und

zumindest zwei auf der Oberflache (31) angeordnete Keramikschichten (11, 12), die
die Pressoberflache (2) bilden, von denen eine erste Keramikschicht (11) einen
ersten Glanzgrad und eine zweite Keramikschicht (12) einen zweiten Glanzgrad
aufweist, der sich vom ersten Glanzgrad der ersten Keramikschicht (11)

unterscheidet.

2. Presswerkzeug nach Anspruch 1, wobei das Presswerkzeug ein Pressblech (1)

zur Herstellung einer Werkstoffplatte (8) ist.

3.  Presswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Grundstruktur (10) des

Presswerkzeuges eine Tragstruktur (14) aus Metall insbesondere Edelstahl aufweist.

4.  Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei die Pressoberflache
(2) eine Struktur aus Erhebungen (4) und Vertiefungen (3) aufweist, und die
Grundstruktur (10) eine auf der Tragstruktur (14) vorgesehene strukturierte
Oberflache (31) aufweist, wobei auf der Tragstruktur (14) zumindest zwei, zumindest
teilweise Ubereinander angeordnete Grundstrukturschichten (15) insbesondere aus
Metall vorgesehen sind, die die strukturierte Oberflache (31) der Grundstruktur (10)
bilden.

5. Presswerkzeug nach einem der Ansprlche 1 bis 4, wobei die erste oder die
zweite Keramikschicht (11,12) nur partiell auf der strukturierten Oberflache (31) der
Grundstruktur (10) aufgebracht sind und so eine Reliefschichtstruktur (16) der
strukturierten Oberflache (31) bilden.
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6. Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 4, wobei die erste
Keramikschicht (11) und die zweite Keramikschicht (12) jeweils nur partiell auf der
strukturierten Oberflache (31) der Grundstruktur (10) aufgebracht sind.

7. Presswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, wobei die zweite
Keramikschicht (12) zumindest teilweise auf der ersten Keramikschicht (11)

angeordnet sind.

8. Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 7, wobei die erste
Keramikschicht (11) oder die zweite Keramikschicht (12) zumindest in einem

Laserbearbeitungsbereich (17) mittels eines Lasers bearbeitet ist.

9. Presswerkzeug nach Anspruch 7, wobei in der zweiten Keramikschicht (12)
eine Aussparung (5) vorgesehen ist, die in Richtung der Grundstruktur (10)

betrachtet, bis zur ersten Keramikschicht (11) reicht.

10. Presswerkzeug nach Anspruch 9, wobei die Aussparung (5) eine durch
nachfolgende Bearbeitung der aufgebrachten zweiten Keramikschicht (12) erzeugter
Ausschnitt (B) ist.

11. Presswerkzeug nach Anspruch 10, wobei die nachfolgende Bearbeitung eine

Laserbearbeitung ist.

12. Presswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 11, wobei zumindest eine der
an der Pressseite (7) der Grundstruktur (10) angeordneten Metallschichten (15) eine

Nickelschicht oder nickelhaltige Metallschicht ist.

13. Presswerkzeug nach einem der Ansprtche 1 bis 12, wobei die strukturierte
Oberflache (31) der Grundstruktur (10) zumindest teilweise in 3-dimensionaler

Reliefschichtstruktur (16) mit einem additiven Fertigungsverfahren hergestellt ist.

14. Presswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 12, wobei die strukturierte
Oberflache (31) der Grundstruktur (10) zumindest teilweise in 3-dimensionaler Form
mit einem elektrochemischen, mechanischen oder Laser-Bearbeitungsverfahren

hergestellt ist.
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15.  Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 14, wobei die zweite
Keramikschicht (12) vollflachig die strukturierte Oberfléache (31) der Grundstruktur
(10) bedeckt und eine zweite Dicke (19) aufweist, wobei die erste Keramikschicht
(11) eine erste Dicke (18) aufweist, wobei die erste Dicke (18) und die zweite Dicke
(19) eine unterschiedliche Schichtdicke aufweisen, um die unterschiedlichen
Glanzgrade der ersten und der zweiten Keramikschicht (11, 12) zu erhalten, wobei
insbesondere die beiden Keramikschichten (11, 12) aus demselben Keramikmaterial

bestehen.

16. Presswerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 14, wobei sich das
Keramikmaterial der beiden Keramikschichten (11, 12) unterscheidet, um die
unterschiedlichen Glanzgrade der ersten Keramikschicht (11) und der zweiten
Keramikschicht ( 12) zu erhalten, wobei insbesondere die Dicke (19) der zweiten
Keramikschicht (12) gleich der Dicke (18) der ersten Keramikschicht (11) ist.

17. Presswerkzeug nach einem der Ansprtche 1 bis 16, wobei das Keramikmaterial
der Keramikschichten (11, 12) Hafniumdiborid, Molybdandiborid, Tantaldiborid,
Titandiborid, Wolframdiborid, Vanadiumdiborid, Zirkondiborid oder Mischungen

dieser Keramikmaterialien ist.

18. Verfahren zum Herstellen eines Presswerkzeugs nach einem der Ansprtche 1

bis 17, aufweisend folgende Verfahrensschritte:
- Bereitstellen einer Tragstruktur (14) fur eine Grundstruktur (10),

- Aufbringen von zumindest zwei Grundstrukturschichten (15) auf die
Tragstruktur (14) zum Aufbau der Grundstruktur (10)

- Herstellen einer strukturierten Oberflache (31) auf der Tragstruktur (14)

- Auftragen einer ersten Keramikschicht (11) auf die Oberflache (31) der
Grundstruktur (10), und

- Auftragen einer zweiten Keramikschicht (12) auf die auf der strukturierten

Oberflache (10) und/oder auf die aufgetragene erste Keramikschicht (11).
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19. Verfahren nach Anspruch 18, aufweisend

- Auftragen einer partiellen Maske (32) auf die strukturierte Oberflache (31) der
Grundstruktur (10),

- Auftragen einer ersten Keramikschicht (11) auf der mit der Maske versehenen
strukturierten Oberflache (31),

- Entfernen der Maske (32), sodass auf der strukturierten Oberflache (31) die

erste Keramikschicht (11) nur partiell angeordnet ist, und

- vollflachiges Auftragen der zweiten Keramikschicht (12) auf die partiell
aufgetragene erste Keramikschicht (11) und die strukturierte Oberfléche (31) der
Grundstruktur (10).

20. Verfahren nach Anspruch 18, aufweisend

- vollflachiges Auftragen der ersten Keramikschicht (11) auf die strukturierte
Oberflache (31) der Grundstruktur (10).

- Auftragen einer partiellen Maske (32) auf die ersten Keramikschicht (11),

- Auftragen der zweiten Keramikschicht auf der mit der Maske versehenen ersten
Keramikschicht (11)

21. \Verfahren nach Anspruch 20, aufweisend Entfernen der Maske (32), sodass auf
der strukturierten Oberflache (31) die erste Keramikschicht (11) nur partiell

angeordnet ist.

22. \Verfahren nach einem der Ansprtche 19 bis 21, wobei als Maske (32) eine
Metallschicht (34), eine Chromschicht, eine Nickelschicht oder nickelhaltige

Metallschicht aufgetragen wird.

23. Verfahren nach Anspruch 22, wobei als Maske (32) als funktionale Schicht (35)

am Presswerkzeug verbleibt.
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24. \Verfahren nach einem der Anspriche 18 bis 24, aufweisend Nachbehandeln
der entsprechenden aufgetragenen Keramikschicht (11,12) oder Maske (32), um
einen vorgegeben Glanzgrad der entsprechenden Keramikschicht (11,12) oder
Maske (32) zu erhalten.

25. \Verfahren nach einem der Anspriche 18 bis 24, aufweisend Auftragen der
Keramikschichten (11, 12) mittels eines Flachenmagnetronsputter-
Beschichtungssystems (33), wobei das partielle Herstellen der Keramikschicht
(11,12) durch geeignetes Ansteuern des Flachenmagnetronsputter-

Beschichtungssystems (33).

26. \Verfahren nach Anspruch 25, aufweisend

— Transport des Pressbleches (1) auf einem Transportsystem (21)
- Offnen einer ersten Schleuse (22) zum Bearbeitungsraum (24)

— Transport des Pressbleches (1) in den Bearbeitungsraum (24) des

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems (33)
- Schliel3en der ersten Schleuse (22)

- Anlegen eines Vakuums im Bearbeitungsraum (24) mittels einer Vakuumpumpe
(29)

- Auftragen einer oder mehrerer Keramikschichten (11, 12) mittels eines Magnetrons

(36)
- Offnen der ersten Schleuse (22) zum Bearbeitungsraum (24)

— Transport des Pressbleches (1) durch die erste Schleuse (22) aus dem
Bearbeitungsraum (24) des Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems (33)

heraus.
27. \Verfahren nach Anspruch 26 aufweisend die zusatzlichen Schritte

— Transport des Pressbleches (1) durch eine Vakuumvorkammer (25) mit einer

Vorkammerschleuse (26) welche Vakuumvorkammer dem Bearbeitungsraum (24) in
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Transportrichtung gesehen vorgelagert ist, wobei die Vakuumvorkammer (25) mittels
einer Vakuumpumpe (30) auf ein Druckniveau gebracht wird welches zwischen dem
Atmospharendruck und einem Bearbeitungsdruck wahrend dem Auftragen einer
Keramikschicht (11, 12) im Bearbeitungsraum (25) liegt, wobei dieser

Bearbeitungsdruck insbesondere unter 104-5 mbar, bevorzugt bei 10*-8 mbar liegt.
28. \Verfahren nach Anspruch 26 aufweisend die zusatzlichen Schritte

— Transport des Pressbleches (1) durch eine Vakuumvorkammer (25) mit einer
Vorkammerschleuse (26) welche Vakuumvorkammer dem Bearbeitungsraum (24) in
Transportrichtung gesehen vorgelagert ist, wobei die Vakuumvorkammer (25) mittels
einer Vakuumpumpe (30) auf ein Druckniveau gebracht wird, welches zwischen dem
Atmospharendruck und einem Bearbeitungsdruck, wahrend dem Auftragen einer
Keramikschicht (11, 12) im Bearbeitungsraum (25) liegt, wobei dieser

Bearbeitungsdruck insbesondere unter 10*-5 mbar, bevorzugt bei 10*-8 mbar liegt.

— Transport des Pressbleches (1) durch eine Vakuumnachkammer (27) mit einer
Nachkammerschleuse (28), welche Vakuumnachkammer dem Bearbeitungsraum
(24) in Transportrichtung gesehen nachgelagert ist, wobei die Vakuumnachkammer
(27) mittels einer Vakuumpumpe (30) auf ein Druckniveau gebracht wird, welches

zwischen dem Atmaspharendruck und dem Bearbeitungsdruck liegt.

29. Verwendung eines erfindungsgemaéalien Presswerkzeuges nach einem der

Anspruche 1 bis 17 zur Herstellung von Werkstoffplatten
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"E" frlhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach Tﬁé%ﬁg”gnzg”e%ggeﬁ i&ge” en Frinzips oder der inr zugrundeliegenden
dem intemationalen Anmeldedatum verdffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung;; die beanspruchte Erfindung
"L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden «y» vgrgifentiichung von besonderer Bedeutung:; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
o auggefﬂhrt) o , . werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren
O" Veroffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBgagmen beéleht " diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist
"P" Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nac won N . M e
dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist &" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
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