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Presswerkzeug und Verfahren zum Herstellen eines Pressblechs

5 Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug mit einer Pressoberfliche und ein Verfahren
zum Herstellen des Presswerkzeugs.

Presswerkzeuge z.B. in Form von Pressblechen, Endlosbandern oder Pragewalzen
werden inshbesondere in der holzverarbeitenden Industrie eingesetzt, um z.B. Mébel,

10 Laminate oder Paneele, also allgemein Werkstiicke herzustellen. Die Werkstiicke
werden mit der Pressoberfliche des Presswerkzeugs verpresst, sodass die
Werkstiicke Oberflachen entsprechend der Pressoberflache erhalten.

Die WO 2009/062488 A2 offenbart ein Verfahren zur Bearbeitung einer strukturierten
15 Pressoberfliche eines Pragewerkzeugs. Die Oberfliche 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 Pressoberfliche kann ein als
Werkstoffplatte ausgebildetes Werkstiick mit einer strukturierten Oberflache
20 hergestellt werden, die unterschiedliche Glanzgrade aufweist. Aufgrund der
Verwendung der Chromschichten ist die Herstellung dieses Presswerkzeugs relativ

umweltschadlich.

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

erzeugen.

Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Presswerkzeug mit einer Pressoberflache mit
5 bereichsweise unterschiedlichen Glanzgraden anzugeben, deren Herstellung relativ
umweltfreundlich ist.

Die Aufgabe der Erfindung wird geltst durch ein Presswerkzeug zum Herstellen
eines Werksticks, aufweisend eine Pressoberflache, eine Grundstruktur, und
10 zumindest zwei auf der Oberflache Ubereinander angeordnete Keramikschichten, die
die Pressoberfléche bilden, von denen eine der Keramikschichten eine vollflichige
Keramikschicht mit einem Glanzgrad und die andere eine partielle Keramikschicht
mit einem weiteren Glanzgrad ist, der sich vom Glanzgrad der voliflichigen
Keramikschicht unterscheidet.
15
Das erfindungsgeméRe Presswerkzeug ist z.B. ein Endlosband oder eine
Pragewalze. Vorzugsweise ist das das erfindungsgemiRe Presswerkzeug

Pressblech.

20 Die Pressoberfliche ist z.B. glatt, kann aber auch als eine strukturierte
Pressoberfliche ausgefiihrt sein. Insbesondere kann somit die Pressoberfliche eine
Struktur aus Erhebungen und Vertiefungen aufweisen, und die Grundstruktur eine

strukturierte Oberfldche entsprechend der Struktur der Pressoberflache.

25 Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist ein Verfahren zum Herstellen des
erfindungsgemélen Presswerkzeugs, aufweisend folgende Verfahrensschritte:
- Bereitstellen der Grundstruktur,
- Auftragen einer der Keramikschichten auf die Oberflache der Grundstruktur,
und

30 - Auftragen einer weiteren der Keramikschichten auf die auf der strukturierten
Oberfléche aufgetragenen Keramikschicht, wobei sich die Glanzgrade der beiden

Keramikschichten unterscheiden.
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Das erfindungsgeméafie Presswerkzeug umfasst demnach die Grundstruktur, die
gemanR einer Variante eine strukturierte Oberfliche entsprechend der ggf. als
strukturierte  Pressoberflaiche ausgebildeten Pressoberfliche aufweist. Die
Grundstruktur umfasst z.B. mehrere, (bereinander angeordnete partielle

5 Metallschichten, die die Oberflaiche 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, wird jedoch erfindungsgeman
diese Oberflaiche nicht mit einer Chromschicht versehen, sondern mit den
10 Keramikschichten. Keramik kann ebenfalls relativ hart ausgefiihrt sein und kann z.B.
Vickersharte von mindestens 2000 HV aufweisen. Geeignete Keramikmaterialien der
Keramikschichten sind z.B. Hafniumdiborid, Molybdéndiborid, Tantaldiborid,
Titandiborid, Wolframdiborid, Vanadiumdiborid, Zirkondiborid oder Mischungen
dieser Keramikmaterialien. Das Auftragen bzw. Beschichten der Keramikschichten ist
15 im Vergleich zum Auftragen bzw. Beschichten mit der Chromschicht deutlich

umweltschonender.

Des Weiteren umfasst das erfindungsgeméfRe Presswerkzeug zumindest zwei
Ubereinander angeordnet Keramikschichten, vorzugsweise genau zwei iibereinander

20 angeordnete Keramikschichten. Eine der Keramikschichten ist eine partielle und die
andere ist ein vollflachige. Dadurch, dass sich erfindungsgemaf die Glanzgrade der
volifiaichigen von der partiellen Keramikschicht unterscheiden, weist die
Pressoberfliche in unterschiedlichen Bereichen unterschiedliche Glanzgrade auf,
wodurch die Oberflache des mit dem Pressblech hergestelit Werkstiicks ebenfalls

25 bereichsweise entsprechend unterschiedliche Glanzgrade aufweist. Dadurch kann
die Qualitat der durch Verpressen mit der Pressoberflache entstehenden Werkstiicke
verbessert werden. Werkstiicke sind z.B. Werkstoffplatten, insbesondere Laminate
oder Paneele.

30 Insbesondere ist es auch mdéglich, 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 kostengiinstige

Reparatur eines abgenutzten oder beschadigten Presswerkzeugs.
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Das  Auftragen der Keramikschichten kann z.B. mittels eines
Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems erfolgen.

5 Die Dicken der beiden Keramikschichten liegen vorzugsweise im Bereich zwischen
1um und 2pm.

Um die unterschiedlichen Glanzgrade der volliflichigen und der partiellen
Keramikschicht zu erhalten, unterscheidet sich vorzugsweise die Dicke der
10 vollfiachigen Keramikschicht von der Dicke der partiellen Keramikschicht. Es ist
namlich mdéglich, den Glanzgrad der entsprechenden Keramikschicht {iber 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
15 erforderliche Dicke der Keramikschichten kann bei der Herstellung des Pressblechs
zB. durch ein geeignetes Ansteuern des Flachenmagnetronsputter-

Beschichtungssystems erfolgen.

Der Glanzgrad der beiden Keramikschichten kann auch durch die Verwendung
20 unterschiedlicher Keramikmaterialien fir die partielle und die vollfldchige

Keramikschicht eingestellt werden. GeméaR einer Variante des erfindungsgemaien

Pressblechs kénnen sich daher die Keramikmaterialien der beiden Keramikschichten

unterscheiden, um die unterschiedlichen Glanzgrade der vollflichigen und der

partiellen Keramikschicht zu erhalten. In diesem Fall ist insbesondere die Dicke der
25 vollfiachigen Keramikschicht gleich der Dicke der partiellen Keramikschicht.

Vorzugsweise ist die partielle Keramikschicht zwischen der vollfldchigen

Keramikschicht und der Oberfliche des Grundstruktur angeordnet. Diese

Ausfuhrungsform des erfindungsgemafRen Pressblechs kann z.B. hergestellt werden
30 durch

- Auftragen einer partiellen Maske auf die Oberflache der Grundstruktur,
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- 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 Oberfliche die partielle
Keramikschicht angeordnet ist, und

5 - Auftragen der voliflichigen Keramikschicht auf die partielle Keramikschicht.

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

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems hergestellt werden.

10 Da gemaR dieser Variante des Presswerkzeugs die voliflachige Keramikschicht auf
der partiellen Keramikschicht aufgetragen ist, kann in relativ einfacher Weise eine
relativ glatte Pressoberfliche hergestellt werden. In diesem Fall muss jedoch die
voliflachige Keramikschicht derart beschaffen sein, dass sie den Glanzgrad der
darunterliegenden partiellen Keramikschicht nicht véllig Giberdeckt. Insbesondere ist

15 in diesem Fall die vollfidichige Keramikschicht diinner als die partielle Keramikschicht,
d.h. die Dicker der vollflaichige Keramikschicht ist kleine als die Dicke der partielle
Keramikschicht.

Das erfindungsgeméafie Presswerkzeug kann aber auch derart ausgestaltet sein,
20 dass die vollflachige Keramikschicht zwischen der partiellen Keramikschicht und der
strukturierten Oberfliche der Grundstruktur angeordnet, d.h. dass die partielle
Keramikschicht auf der vollfiichigen Keramikschicht aufgetragen ist. Diese
Ausfihrungsform des erfindungsgeméRen Presswerkzeugs kann z.B. hergestellt

werden durch

25
- Auftragen der vollflichigen Keramikschicht auf die Oberfliche der
Grundstruktur,
- Auftragen einer partiellen Maske auf die voliflachige Keramikschicht,
- Auftragen einer Keramikschicht auf der mit der Maske versehenen vollflachigen
30 Keramikschicht in Bereichen, die nicht von der Maske bedeckt sind,

- Entfernen der Maske, sodass auf der vollflichigen Keramikschicht die partielle
Keramikschicht angeordnet ist.
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Die partielle Keramikschicht kann aber z.B. auch durch geeignetes Ansteuern des

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems hergestellt werden.

Die Glanzgrade der partiellen und der voliflachigen Keramikschichten kann auch
5 durch ein Nachbehandeln der entsprechenden aufgetragenen Keramikschicht
erfolgen, um einen vorgegebenen Glanzgrad der entsprechenden Keramikschicht zu
erhalten. Ein Nachbehandeln kann z.B. ein Polieren oder ein Laserbehandeln der

entsprechenden Keramikschicht umfassen.

10 Gemal einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Presswerkzeugs kann die
die Oberfliche 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 Oberfliche der Grundstruktur kann z.B. mittels

15 eines Lasers erfolgen oder ist im Falle der Grundstruktur aus mehreren,
Ubereinander angeordneten aus der WO 2009/062488 A2 bekannt.

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind exemplarisch in den beigefiigten

schematischen Figuren dargestellt. Es zeigen:

20

Fig. 1 ein Pressblech mit einer Pressoberfliche in einer perspektivischen

Darstellung,

Fig. 2 einen Ausschnitt einer Seitenansicht des Pressblechs in geschnittener
25 Darstellung, und

Fig. 3 Zwischenstadien des Pressblechs wahrend seiner Herstellung.

Die Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Darstellung ein Presswerkzeug, das im
30 Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels als ein Pressblech 1 ausgebildet ist

Das Pressblech umfasst eine Pressoberfliche 2. Die Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt
einer Seitenansicht des Pressblechs 1 in geschnittener Darstellung.
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Die Pressoberflaiche 2 kann glatt ausgefiihrt sein, umfasst jedoch im Falle des
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels eine Struktur aus den Erhebungen 4 und

Vertiefungen 3.

5 Die Struktur der Pressoberflache 2 ist insbesondere einem naturlichen Werkstoff, im

Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels Holz zugeordnet.

Mit dem Pressblech 1 kann ein Werkstlick, z.B. eine Werkstoffplatte, beispielsweise
ein Laminat, durch Verpressen hergestelit werden. Nach dem Verpressen weist das

10 Werkstiick eine der Struktur der Pressoberfliche 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 Pressoberfliche 2
15 zugeordneten strukturierten Oberflache 31.

Das Pressblech 1 umfasst im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels eine auf

der strukturierten Oberfliche 31 der Grundstruktur 10 angeordnete partielle

Keramikschicht 11 und eine auf der partiellen Keramikschicht 11 angeordnete
20 vollfiachige Keramikschicht 12, die die Pressoberflache 2 bildet.

Die Grundstruktur 10 ist im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels aus Metall.

Im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels umfasst das Pressblech 1 einen
25 Grundtrager, insbesondere eine Grundtragerplatte 14 z.B. aus Metall, auf der die
Grundstruktur 10 angeordnet ist.

Im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels umfasst die Grundstruktur 10
mehrere, lUbereinander liegende Grundmetallschichten 15. Die Grundmetallschichten
30 15 sind vorzugsweise aus Nickel und sind zumindest teilweise partiell ausgefiihrt.

Die Grundstruktur 10 kann z.B. hergestellt werden, indem eine nicht néher dargestellt
Maske zumindest einmal auf eine Grundmetallschicht 15 in Abhangigkeit von der
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Struktur der strukturierten Pressoberfliche 2 zugeordneten Bilddaten aufgetragen
wird, um Bereiche abzudecken, und anschlieRend eine weitere Grundmetallschicht
15 auf die von dieser Maske nicht abgedeckten Bereiche aufgetragen wird. Dies wird
wiederholt, bis die Grundstruktur 10 entstanden ist. Die Grundstruktur 10 wird
5 insbesondere in Abhéngigkeit von der Struktur der Pressoberflaiche 2, d.h. in
Abhéngigkeit der Erhebungen 4 und Vertiefungen 5 zugeordneten Bilddaten
hergestellt, indem in Abhéngigkeit dieser Bilddaten die Masken und die
Grundmetallschichten 15 z.B. mittels eines galvanischen oder chemischen

Verfahrens nacheinander aufgetragen werden.

10
Auf die strukturierte Oberflaiche 31 der Grundstruktur 10 wird anschlieRend im Falle
des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels eine in der Fig. 3B gezeigte Maske 32
aufgetragen, die die strukturierte Oberflache 31 der Grundstruktur 10 partiell bedeckt.
15 AnschlieBend wird im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels mittels eines

Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems 33 auf die von der Maske 32 nicht
bedeckten Bereiche der strukturierten Oberflaiche 31 der Grundstruktur 10 eine
Keramikschicht aufgetragen. AnschlieBend wird die Maske 32 entfernt, sodass
lediglich die nicht von der Maske 32 bedeckten Bereiche der strukturierten

20 Oberflache 31 der Grundstruktur 10 mit der Keramikschicht bedeckt sind, wodurch
die partielle Keramikschicht 11 entsteht, siehe Fig. 3c. Durch geeignetes Ansteuern
des Fléchénmagnetronsputter—Beschichtungssystems 33 erhdlt die partielle
Keramikschicht 11 eine vorgegebene Dicke, wodurch sie einen vorgegebenen
Glanzgrad erhélt.

25
AnschlieBend wird im Falle des vorliegenden Ausfliihrungsbeispiels mittels des
Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems 33 die vollfldichige Keramikschicht
12 auf die partielle Keramikschicht 11 aufgetragen. Um den Glanzgrad der
voliflaichigen Keramikschicht 12 einzustellen, erhiit diese, gesteuert durch das
30 Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystem 33, eine vorgegebene Dicke.

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

Mischungen dieser Keramikmaterialien.

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

Keramikschichten 11,12 aus demselben Keramikmaterial.

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

zwischen 1uym und 2um.

Die Keramikschichten weisen vorzugsweise Vickersharte von mindestens 2000 HV

auf.
15
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
20 einer Nachbehandlung z.B. einem Polieren oder einer Laserbehandlung unterzogen
werden.
Es ist auch mdglich, die strukturierte Oberfliche 31 der Grundstruktur 10 zunachst
mit der vollflichigen Keramikschicht 12 zu versehen und auf diese die partielle
25 Keramikschicht 11 aufzutragen.

Es ist auch mdglich, die partielle Keramikschicht 11 durch geeignetes Ansteuern des
Flachenmagnetronsputter-Beschichtungssystems 33 herzustellen.
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Patentanspriiche

5

1.  Presswerkzeug zum Herstellen eines Werkstiicks, aufweisend
eine Pressoberflache (2),
eine Grundstruktur (10), die eine Oberflache (31) aufweist, und
zumindest zwei auf der Oberflache (31) Ubereinander angeordnete Keramikschichten

10 (11, 12), die die Pressoberfliche (2) bilden, von denen eine der Keramikschichten
eine vollflichige Keramikschicht (12) mit einem Glanzgrad und die andere eine
partielle Keramikschicht (11) mit einem weiteren Glanzgrad ist, der sich vom
Glanzgrad der vollflachigen Keramikschicht (12) unterscheidet.

156 2. Presswerkzeug nach Anspruch 1, wobei die Pressoberflache (2) eine Struktur

aus Erhebungen (4) und Vertiefungen (3) aufweist, und die Grundstruktur (10) eine

strukturierte Oberflache (31) entsprechend der Struktur der Pressoberflache (2)

aufweist, wobei insbesondere die Grundstruktur (12) mehrere, Ubereinander

angeordnete partielle Metallschichten (15) umfasst, die die strukturierte Oberfliche
20 (31) der Grundstruktur (10) bilden.

3. Presswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, wobei sich die Dicke der vollfiachigen
Keramikschicht (12) von der Dicke der partiellen Keramikschicht (11) unterschiedet,
um die unterschiedlichen Glanzgrade der vollflachigen und der partiellen
25 Keramikschicht (11, 12) zu erhalten, wobei insbesondere die beiden
Keramikschichten (11, 12) aus demselben Keramikmaterial bestehen.

4. Presswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, wobei sich das Keramikmaterial der
beiden Keramikschichten (11, 12) unterscheidet, um die unterschiedlichen

30 Glanzgrade der voliflachigen und der partiellen Keramikschicht (11, 12) zu erhalten,
wobei insbesondere die Dicke der vollflaichigen Keramikschicht (12) gleich der Dicke
der partiellen Keramikschicht (11) ist.
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5. Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die partielle

Keramikschicht (11) zwischen der voliflachigen Keramikschicht (12) und der

strukturierten Oberflache (31) des Grundstruktur (10) angeordnet ist, oder wobei die

partielle Keramikschicht (11) Giber der vollflichigen Keramikschicht (12) angeordnet
5 ist.

6. Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Dicken der
Keramikschichten (11, 12) im Bereich zwischen 1um und 2um liegen, und/oder das
Keramikmaterial der Keramikschichten (11, 12) Hafniumdiborid, Molybdandiborid,
10 Tantaldiborid, Titandiborid, Wolframdiborid, Vanadiumdiborid, Zirkondiborid oder

Mischungen dieser Keramikmaterialien ist.

7.  Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die Oberflache (31)
der Grundstruktur (10) in unterschiedlichen Bereichen unterschiedliche Glanzgrade

15 aufweist, die sich insbesondere von den Glanzgraden der vollflichigen und der
partiellen Keramikschicht (11, 12) unterscheiden.

8. Verfahren zum Herstellen eines Presswerkzeugs nach einem der Anspriiche 1
bis 7, aufweisend folgende Verfahrensschritte:
20 - Bereitstellen der Grundstruktur (10),
- Auftragen einer der Keramikschichten (11, 12) auf die Oberflache (31) der
Grundstruktur (10), und
- Auftragen einer weiteren der Keramikschichten (11, 12) auf die auf der
strukturierten Oberfliche (10) aufgetragenen Keramikschicht, wobei sich die
25 Glanzgrade der beiden Keramikschichten (11, 12) unterscheiden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, aufweisend

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

- Auftragen einer Keramikschicht auf der mit der Maske versehenen
30 strukturierten Oberflache (31) in Bereichen, die nicht von der Maske bedeckt sind,

- Entfernen der Maske, sodass auf der strukturierten Oberfliche (31) die partielle

Keramikschicht (11) angeordnet ist, und
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- Auftragen der vollflachigen Keramikschicht (12) auf die partielle Keramikschicht

(11).

10. Verfahren nach Anspruch 8, aufweisend
5 Auftragen der vollflachigen Keramikschicht (12) auf die Oberflédche (31) der
Grundstruktur (10),
- Auftragen einer partiellen Maske auf die vollfiachige Keramikschicht (12),
- Auftragen einer Keramikschicht auf der mit der Maske versehenen vollflichigen
Keramikschicht (12) in Bereichen, die nicht von der Maske bedeckt sind,
10 - Entfernen der Maske, sodass auf der voliflachigen Keramikschicht (12) die

partielle Keramikschicht (11) angeordnet ist.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, aufweisend Nachbehandein der
entsprechenden aufgetragenen Keramikschicht, um einen vorgegeben Glanzgrad
15 der entsprechenden Keramikschicht zu erhalten.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, aufweisend Auftragen der
Keramikschichten (11, 12) mittels eines Flachenmagnetronsputter-
Beschichtungssystems (33), wobei insbesondere Herstellen der partiellen

20 Keramikschicht (11) durch geeignetes Ansteuern des Flachenmagnetronsputter-
Beschichtungssystems (33).

25
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Presswerkzeug zum Herstellen eines Werkstiicks, das eine
Pressoberflache (2) aufweist. Das Presswerkzeug umfasst eine Grundstruktur (10)
und zumindest zwei auf der Oberfldche (31) Ubereinander angeordnete
Keramikschichten (11, 12), die die Pressoberfliche (2) bilden, von denen eine der
Keramikschichten eine vollflichige Keramikschicht (12) mit einem Glanzgrad und die
andere eine partielle Keramikschicht (11) mit einem weiteren Glanzgrad ist, der sich
vom Glanzgrad der vollflachigen Keramikschicht (12) unterscheidet.

Fig. 2
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