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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade til
fremstilling af en stav, iser en stav med et aflangt tversnit,
ved hvilken fremgangsmide et termoplastisk formstof ekstrude-
res p& en s&dan m&de, at der cpstdr en opskummet kerne (1) med
i forhold til denne fortattede deklag (2), og ved hvilken frem-
gangsmidde der pd ydersiden (7) af i det mindste ét af dzklage-
ne (2) ved hjzlp af passende formvalser indprazges en overflade-
struktur.

Staven kan have vilkirlig langde. Den har sadvanligvis pro-
fil som trazbradder, trzbjelker, traplanker, lister eller lignende.

S&danne skumstofmaterialer, hvor en opskummet kerne udadtil
g&r over i i forhold til kernen fortattede daklag, som bestdr af
det samme formstof som skumkernen og eventuelt kan vare fortattet

til i n@rheden af den hgjst mulige teoretiske tathed, betegnes
som struktur- eller integralskumstof. Grundmaterialet i den ifglge op-

findelsen fremstillede stav er et sddant struktur- eller integral-
skumstof.

Det er kendt at fremstille formstofmaterialer som trzer-
statning, hvor en folie fx over en fladeopvarmning bringes til en
forhgjet temperatur hvorefter der i materialeoverfladen indprages
fine riller med et koldt pragevarktgj, fx et pregestempel eller
en pragevalse. Herved skal texturen eller dretegningen af tra
imiteres. Pragningen af texturrillerne giver herunder vanskelighe-
der. Som regel er det ngdvendige pragetryk sa stort, at der ikke
kan opnds et tilstrakkeligt regelm®ssigt pregebillede, navnlig
ndr det formstofmateriale der skal prages har en tykkelse, der
gdr ud over normal folietykkelse. Opvarmningen af et sadant plade-
materiale kan nemlig ikke drives sa vidt, at det termoplastiske
formstofmateriale blgdggres tilstrakkeligt til et ringe pragetryk,
da der bestir en fare for, at materialet senest under pragetryk-
ket falder ind, kaster sig eller deformeres, navnlig nar det
drejer sig om plader med hulprofil. Hulprofilplader lader sig ikke
i tilstrakkelig grad fladeunderstgttes.

Det er tillige fra tysk fremlaggelsesskrift nr 24 45 051
kendt at forsyne en plastfolie, der har et flerfarvet patrvk
med en trzdretegning, med en pragning, der skal illudere porer,
hvorefter der i de fordybede omrdder indrakles en farve. Til be-

skyttelse af farvetrykket kan der inden pregningen pafgres en lak.
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Der kan ogsd efter indraklingen af farven pafgres en beskyttel-
seslak, som tilpasser sig til den ved pragningen frembragte re-
liefkarakter af overfladen pa en sadan made, at reliefkarakte-
ren bibeholdes.

Man har ogsd allerede fremstillet trzerstatningsplader
af struktur- eller integralskumplader. Integralskumformdele som
treerstatning har i forhold til formdele af homogent formstof
den fordel, at vagtfylden og egenskaberne til videre bearbejd-
ning i udstrakt grad kan tilpasses efter de tilsvarende egen-
skaber hos traz, sdledes at et integralskum-formlegeme kan be-
handles som tra ved h¢vling, frasning, snitning, boring og ind-
foring af skruer og nagler, uden at materialet spalter eller
brister. ,
I tysk offentligggrelsesskrift nr 21 18 318 beskrives
blandt andet et fladt, plant legeme af strukturskum eller in-
tegralskum, hvilket legeme fremstilles ved ekstrudering. Af
skriftet kan det endvidere udledes, at strukturskumlegemet ef-
ter ekstruderingen pavirkes pa dets ydre overflader af kalibre-
ringsvalser, der i skriftet betegnes som "tykkelsesindstillings-
valser". Ved hjalp af disse valser pdvirkes den ferdigt ekstru-
derede fladstav i dens hoveddimensioner kun s& lange, som mate-
rialet ikke er stgrknet. Der foretages ikke en indpragning af
nogen som helst textur ved hjelp af valserne.

Til overvinding af disse ulemper har man ogsd sprgjtet
imitationer af trabjalker og lignende i forme, hvis overflade
var efterligninger af naturligt tra. Sa&danne imitationer ser ef-
ter en tilsvarende indfarvning ganske vist skuffende trzagtige
ud. Fremstillingsomkostningerne er imidlertid store. Der er des-
uden den ulempe, at alle dele har identisk form og dimension.

Den opgave, som ligger til grund for opfindelsen, er ved
hjelp af en fremgangsmadde af den indledningsvis navnte art at
forsyne en stav af strukturskum med texturriller udformet som
en aretegning i tra pd en sddan made, at den i udseende og ved
bergring virker naturtro. Herunder skal fremgangsmiden udmerke
sig ved lave omkostninger - isar lave varktgjsomkostninger -
ved gennemfgrelsen - og udmaerke sig ved at kunne anvendes pa
vilkarligt lange materialestykker.

Denne opgave lgses ifglge opfindelsen Ved, at fremgangs-
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maden er ejendommelig ved det i den kendetegnende del af krav
1 angivne.

Fremgangsmdden ifglge opfindelsen er kendetegnet ved,
at en udvendig overflade, efter den er blevet fast pa i det
mindste &t deklag, under varmepavirkning dybprages med textur-

riller i et mgnster svarende til tras aretegning.

Herved blgdgpres materialet kun i omradet af texturril-
lerne i en begranset dybde svarende til texturen, medens de
fladedele, der omgiver texturrillerne ligger fri, hvorved det
smeltede materiale ved texturrillerne opkastes gratagtigt.

Ved fremgangsméden ifglge opfindelsen extruderes fgrst en
integralskumstofstav, fx et brat, med javne overflader i daklagene.

Hertil kan man anvende velegnede simple fremgangsmader. Navnlig
kan man med en egnet extruder extrudere et drivmiddelholdigt form-
stofmateriale, der inden i extruderen holdes under tilstrakkeligt
stort tryk til at det ikke skummer der, pd en sddan made at dak-
lagene ved kontakt med en efterkoblet kalibrerings- og afk@glings-
indretning afkgles og hardes sa hurtigt, at der nappe sker opskum-
ning og friggrelse drivmiddel i daklagenes omrdde, mens formstof-
materialet i det indre opskummer.

Det foretrukne arbejdsmateriale er polyvinylklorid.

Den extrudere stav med jevne daklag bliver derpéd ifglge op-
findelsen dybdepraget svarende til den ¢nskede tratextur. Det har
vist sig at der pa grund af det ifglge opfindelsen anvendte inte-
gralskumstof kan opnds en overraskende god pragning, ved hjzlp
af hvilken trazmaterialers overfladestruktur efterlignes pa en
overordentlig naturtro mdde. Ved dybprezgning dannes der ved hjelp
af pregningsfremspring i pregeverktgjet tilsvarende fordybninger
i det prazgede materiale. Ved tilstedeverelsen af den opskummede
pladekerne modstgttes daklagene i tilstrakkelig til at der ikke
forekommer indfaldssteder og ugnskede deformeringer under prage-
trykningen. Samtidigt lader de overflader af dzklagene der skal
prages sig let deformere under forholdsvis ringe pragningstryk,
da ogsd daklagene i integralskumstofstave endnu i en vis grad er

porede.
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Da de dzklag der skal prazges i det mindste bortset fra en
meget tynd, overvejende homogen yderhud i et vist omfang ligeledes

endnu har en celleagtig struktur eller da de ved egnede fremgangs-
madebetingelser kan indstilles mere eller mindre starkt cellede,
kan man ved dybpragning opnd, at de i texturrillernes omrade lig-
gende udadrettede porer brakker af, sdledes at fladerne ved grunden
og siderne af texturrillerne far en mere eller mindre starkt poret
ujavnt struktur. Med en s&dan ujavnhed forbedres ligheden med tra-
texturers udseende i betragtelig grad, idet tratexturriller lige-
ledes er ujavne eller ru. Ved dybpragningen ifglge opfindelsen
gennembrydes daklagets yderhud, saledes at det under yderhuden lig-
gende strukturomrade af daklaget frilagges.

Til dybpreagningen ifglge opfindelsen er det muligt at op-
varme ydersiden af det dzklag der skal prages ned til en begranset
dybde og derefter at prage med et koldt pragevarktgj. Herved er
opvarmningstemperaturen dog begraznset opad, da der ellers er fare
for at de i daklaget pa grund af fremstillingsprocessen indeslut-
tede drivmiddelkim fgrer til ugnsket opskumning af de ydre porer.
Det foretrakkes derfor ifglge opfindelsen at materialet i den over-
flade der skal prages kun blgdggres til en begranset dybde og kun
lokalt svarende til texturens forlgb og fortranges ved hjzlp af
pragevarktgjet under dannelse af texturrillerne. De overfladeom-
rader i daklaget, hvori der ikke skal indprages texturriller,
holdes derved fortrinsvis s& kolde som muligt, men opvarmes i hvert
fald ikke til blgdggringstemperaturen. Ganske vist er der ogsd ved
stedlig opvarmning af texturrillerne en mulighed for at der frigg-
res drivmiddelkim, saledes at der her kan foregd en vis efterskum-
ning. Ved den lokale opvarmning af dzklagsdele over deres blgdgg-
ringstemperatur vil der imidlertid under alle omstendigheder kun
friggres f& drivmiddelkim, s8ledes at der selv i texturilleomrddet
- ikke foregdr en voldsom opskumning. Desuden er en mindre opskum-
ning af det blgdgjorte deklagsomrdde i texturrillernes omrade sna-
rere fordelagtigt, idet de tidligere indesluttede porer ved textur-
rillernes flader brister, sdledes at disse flader bliver yderligere
ru.

Den ifglge opfindelsen foretrukne lokale blgdggring af
texturrillerne kan foregd ved hjalp af et pragevarktgj, hvis pra-
gefremspring har en temperatur, som ligger over blgdggringstempe-

raturen for deklagsmaterialet, mens de mellem pregeforspringene
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liggende omr&der i verktgjet holdes p& en lavere temperatur.
Selv nadr disse omrider sdledes kommer i kontakt med daklagets
yderside bliver denne ikke opvarmet ud over blpdggringstempera-
turen ud for de navnte omrader.

Det foretrzkkes dog at man ikke lader de mellem pragefrem-
springene i varktgjet liggende omréder komme i kontakt med yder-
siden af det dzklag der skal preges, og derimod friholder en stgr-
re eller mindre spalte: En pragefremgangsmide, hvor kun pragefrem-
springene selv dykker ned i det materiale der skal prages, har
den fordel, at det samlede pragevarktgj i det vasentlige kan hol-
des p& den samme temperatur, uden at de omr&der mellem fremsprin-
gene som ikke kommer i kontakt med materialet fgrer til en opvarm-
ning af de med en afstand over for omriderne liggende overfladedele
af materiale til en temperatur der ligger over materialets blgd-
ggpringstemperatur. Ved fremgangsmidden ifglge opfindelsen er det
ofte her tilstrazkkeligt med en snaver spalte pa fa 1/10 mm. Des-
uden kan pragehastigheden indstilles sdledes, at det tidsrum
hvori de overfladedele der ikke skal prages og de tilsvarende mel-
lem pragefremspringene liggende omrader i varktgjet stdr over for
hinanden, er for kort til en opvarmning af disse overfladedele
ud over blgdggringstemperaturen.

Som prageverktgj kan der herved anvendes sdvel en pregepla-
de som en pragevalse. En pragevalse foretrakkes da den tillader
kontinuerlig pragning og muligggr en hgjere pragehastighed.

Ved ifplge opfindelsens forslag kun at lade pregefremsprin-
gene komme i kontakt med det materiale der skal prages, idet
der pd begge sider af pragefremspringene friholdes en mere eller
mindre stor spalte til ydersiden af det daklag der skal przges,
opnés en yderligere fordel, som yderligere forbedrer den ifglge
opfindelsen vundne texturs lighed med tretextur. Der kan nemlig
ved en sidan fremgangsm&de opnds uregelmzssige ud fra dzklagets
overflade opkastede graterrande ved rillernes yderkanter. Med
sddanne gratagtige yderkanter pd texturrillerne kan pladeoverfla-
dens udseende i hgj grad efterligne forholdsvis forrevne og furede
tramaterialer. En ¢gnsket kraftig uregelmessighed i disse grater
kan begunstiges ved at de deri verende drivmiddelholdige porer
brister. Fx er det med et siddant forslag muligt at fremstille
et integralskumstofbrzt, som i alt vasentligt ikke kan skelnes

fra et egetrasbrat. Et sddant brat ifglge opfindelsen egner sig
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sdledes navnlig til imiterede loftsbjalker, men ogsd til andre
specielle trazimitationer, som fx vagbekladninger der dakker hele
overfladen, gelandere og lignende.

Til tilvejebringelse af lighed med den pagzldende type
tramateriale som skal imiteres, kan man dog ogsa slibe de opkaste-
de yderkanter. Om ¢gnsket kan de endog fuldstendigt bortslibes.

Hvis skumformstofmaterialet ikke har den gnskede farvetone
er det fordelagtigt at grunde det extruderede materiale til ind-
stilling af en grundfarvetone. Dette kan forega fgr eller efter
pragningen. Der kan ogsd patrykkes en yderligere farvevirkning.

Det foretrzkkes at fixere grundingen og den eventuelle pa-
trykte farvevirkning ved hjelp af en egnet lak, som fortrinsvis
er farvelgs og kan pdstryges eller pasprgjtes. Denne daklak kan
til forggelse af vejrbestandigheden indeholde UV-absorberingsmid-
del. Dazklakken og fortrinsvis ogsé yderligere farver bgr vare
naturligt vejrbestandige.

Om gnsket kan det ifglge opfindelsen fremstillede tramate-
riale vere mgrkere i texturrillernes indre i forhold til deres
omgivende overfladeomr&der. Fx kan texturrillernes flader efter
dybpragningen indfarves mgrkt, idet der indgnides et mgrkt farve-
stof fx sod eller en sodpasta, i den dannede rille.

Ved en anden udfgrelsesform for opfindelsen kan man til
fremstilling af mgrkere texturriller i forhold til lysere omgiven-
de overfladeomrdder ogs& gd& frem pd den made, at integralskumstof-
pladen fremstilles af et tilsvarende mgrkt materiale. Dette kan
man fx opnd ved til det anvendte formstofmateriale at satte et
tilsvarende farvepigment, ndr formstofmaterialet ikke i forvejen
har den ¢gnskede farve i den udhardede tilstand. Den til pragning
padtaznkte yderside af den af mgrkt materiale fremstillede integral-
skumstofplade overtrakkes i sd fald endnu f¢r dybpragningen med
et laklag, der har den lyse farve, som overfladeomrdderne mellem
texturrillerne skal have. Efter stgrkningen prages der sa igennem
dette laklag, sdledes at det gennembrydes ved texturrillerne, hvor-
ved det mgrke grundmateriales farve der atter bliver synligt.

Man kan ogsd i de dybpragede texturriller indtrykke en til-
svarende farve. Dette kraver dog en tilsvarende god tilpasning
af den anvendte trykkemaskine. Dette er imidlertid i dag muligt.

Desuden kan man ved hjalp af efterfglgende indfarvning af

texturrillerne, ved pdtrykning pd dem eller ved afdzkning med til-
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svarende laklag, hvorigennem der prages, opnad yderligere farve-
virkninger, hvis man vil lade texturrillerne fremstd med en anden
farve, end de omgivende overfladeomrdder. Fx kan texturrillerne
gpres rgdlige men de omgivende overfladeomrader er mere brune.

Nédr texturrillerne indfarves senere, anvendes der til frem-
stilling af udgangspladen hensigtsmessigt et materiale, der i sé
h¢j grad som mulig har naturfarven af det tra der skal imiteres.

Dybden af de ved opfindelsen frembragte texturriller er
sadvanligvis yderst ringe. Nogle tiendedele mm er tilstrakkeligt, selv
om der ogsd kan opnds stgrre rilledybder. Ved en foretrukken lokal
udsmeltning af texturrillerne indstilles temperaturen og pragnings-
hastigheden, som er ansvarlig for opholdstiden for pragningsfrem-
springene i det glatte de&klags materiale, fortrinsvis pd en sadan
méde at der ud over den dybde hvormed rillen skal frembringes ikke
sker nogen vasentlig opvarmning af dzklagsmaterialet ud over blgd-
ggringstemperaturen.

Ved fremgangsméden ifglge opfindelsen er det muligt at opnd
en &gte treerstatning til fremstilling af skabe, bekladninger, mgb-
ler trappegelandere, imiterede loftsbjalker og lignende. Ved anven-
delse af integralskum kan man i videst muligt omfang anvende samme
bearbejdningsmetoder som dem der anvendes til tramaterialer. Sam—
tidigt er med udformningen som integralskumstofplade den vundne
formbestandig og stivhed stor péa grund af de fortattede daklag.

Man kan i vidt omfang variere vagtfylden af pladen ifglge opfindel-
sen. Desuden haves der ved hjzlp af integralskumstofstrukturen y-
derst gode varme- og lydisoleringsegenskaber.

Pladen ifglge opfindelsen kan ogsd udformes som en hulprofii.
Herved kan man bédde pavirke vagten og spare materiale. Imidlertid
foretrazkkes det for at undgd deformeringsegenskaber ved pragning
at man ikke ggr hulandelen af profiltvarsnittet stgrre end ca. 50%
af det samlede tversnit. Om gnsket kan ogsd hulrumfladerne omkran-
ses af tilsvarende fortettede materialelag.

Opfindelsen belyses nermere i det fglgende i forbindelse
med et foretrukket udfgrelseseksempel som fremgadr af tegningen.

P& tegningen viser:

fig. 1 et perspektivbillede af et afsnit af et ifglge opfin-
delsen fremstillet brat og

fig. 2 et brattversnit i nogle texturrillers omrdde til be-

lysning af deres principielle udformning.
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Det p& fig. 1 viste brat bestdr af integralskum, dvs. det
har en opskummet kerne 1 og denne hele vejen rundt omgivende d&k-
lag 2, som er nasten uopskummede og derfor har en stgrre tathed
end kernen 1. Dzklagenes yderhud er homogen. I afhzngighed af det
anvendte materiale og den anvendte fremstillingsmetode kan der op-
nds en stgrre eller mindre fortetning af deklagene 2 i forhold til
kernen 1, hvilken tathed kan komme i narheden af uopskummet form-
stoftathed. I kernen er tatheden sadvanligvis i det mindste lige
s8 stor som det halve af uopskummet materiales tathed.

' Den anvendte materialetype kan tilpasses inden for et vidt
omrdde. Navnlig anvendes materialer sdsom PVC, polystyren og dets
slagseje modifikationer, hgjtryks— og lavtrykspolyatylen, polypropylen,
ABS, polyuretan,polyester, polykarbonat og lignende.

Til fremstilling af en integralskumstofstav af den netop be-
skrevne type tjener en fremgangsmidde der er fx er kendt fra tysk
offentligggrelsesskrift nr. 1.729.076 eller 1.913.921. Ved denne
kendte fremgangsmadde fremstilles updklagelige integralskumstofstave
som fx kan have rektangelprofil, som det er fordelagtigt til imita-
tion af trazbradder. En sidan trabraddeimitation kan desuden, som
vist pd fig. 1, have cylindriske hulkanaler 4, som ligeledes med-
extruderes og pd samme mdde omkranses af i forhold til kernen 1
fortattede dzklag 5.

Hulrummene 4 kan vare tilvejebragt for at nedsatte pladevag-
ten. De bgr dog ikke overskride 50% af det samlede profiltvarsnit.

Den p& brattets ¢vre overflade tilvejebragte textur, der i
udfgrelseseksemplet svarer til egetrastextur, opnés‘ved dybpragning
af mangfoldige texturriller 6 i den gvre overside 7 af pladens
gvre dzklag 2. Texturrillerne 6 ligger i glatte overfladeomrader 8,
som i det vasentlige viser overfladestrukturen af brattet efter
dettes strengpresning.

I det viste udfgrelseseksempel er de gvrige overflader pa
pladen ikke textureret. P& samme mdde kunne ogsd disse vare forsy-
net med tilsvarende texturriller.

Dybpragningen af texturrillerne foregdr ved hjzlp af et pra-
geverktgj, sdsom en pregeplade eller fortrinsvis en pragevalse,
som kun med pragefremspringene, i kontakt med pladen, mens de mellem
pragefremspringene varende omrader holdes i en Vis afstand fra
pladens overfladeomréder 8. Den opvarmelige pragevalse, der kan

have en diameter p& fx 150 mm, bazrer fremspring med form og tilpas-
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ning svarende til de texturriller der skal prages; fremspringenes
hgjde kan fx vere den tredobbelte af den dybde hvori rillerne skal
prages. Przgevalsen er en del af et prazgeapparat, gennem hvilket
integralskumbrazttet fgrst fores efter en tilstrazkkelig afkgling.
Ved pragning bliver det daklag der skal prazges kun lokalt opvarmet
ud over det anvendte materiales blgdggringstemperatur i texturril-
lernes 6 omrade, siledes at materialet i texturrillernes omréde
blgdggres og fortranges ved hjelp af pregningsfremspringene. I
omradet for det materiale der skal udsmeltes foregdr der kun en
lokal opvarmning ud over blgdg@gringstemperaturen. Temperaturen er
imidlertid ikke sd hg¢j at materialet forbrander. Desuden ndr det
blgdgjorte omrade ikke vasentligt dybere end den fardige texturrille.

Som det fremgar af fig. 2 opkastes texturrillernes 6 yder-
kanter 9 med en sd&dan udsmeltning og pragning af texturrillerne
pa en gratagtig mdde ud over de overfladeomr&der 8 som ikke er i
kontakt med pragevarktgjet. Ved udsmeltningen af texturrillerne
6 friggres enkelte drivmiddelkim som endnu er til stede fra det ved
fremstillingen fortattede daklag 2, saledes at der i texturrillernes
6 fladeomrade 10 og pd& de opkastede yderrande 9 vil ske en mindre
efterskumning, hvorved de blgdgjorte drivmiddelholdige porer bri-
ster og gg¢r fladerne 10 mere ru.

Texturrillernes 6 flader 10 kan om g¢gnsket indfarves mgrkt,
sédledes at de tydeligt trader frem i forhold til de omgivende over-
fladeomrader 8. Med de frembragte, kraterrandlignende yderkanter 9
opnédr den prazgede pladeoverflade et greb, som ligner det tilsvaren-
de for tra. Man kan dog bagefter slibe yderkanterne 9 og eventuelt
helt bortslibe dem.

Det fremgdr desuden af fig. 2, at texturrillerne 6 gennem-
bryder den i det vasentlige fuldste®ndig homogende tynde yderhud 11
i det fortettede daklag 2. De rager dog kun ubetydeligt ind i dzk-
lagene 2, fx op til nogle fa tiendedele mm. Dermed friggres allerede
i stgrre eller mindre omfang tilstedevarende porer i deklaget 2
ved texturrillernes 6 flader 10, hvilket ligeledes bidrager til
forggelse af fladernes 10 ruhed.

Texturrillernes pragedybde kan udggre 0,05-1 mm, fortrins-—
vis 0,1-0,5 mm. Daklagets tykkelse ligger i afh®ngighed af materiale-

typen og fremstillingsmetoden fortrinsvis pad 0,1-3 mm.
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10
Patentkravw

1. Fremgangsmdde til fremstilling af en stav, isar en stav
med et aflangt tvaersnit, ved hvilken fremgangsmdde et termopla-
stisk formstof ekstruderes pa en sadan mdde, at der opstdr en
opskummet kerne (1) med i forhold til denne fortattede dzklag
(2), og ved hvilken fremgangsmdde der pd ydersiden (7) af i
det mindste ét af dzklagene (2) ved hjelp af passende formval-
ser indprages en overfladestruktur, k en d e t e gn e t ved,
at en udvendig overflade, efter den er blevet fast pd i det
mindste &t dzklag (2) under varmepavirkning dybprages med tex-—
turriller (6) i et mgnster svarende til tras &retegning, idet
dzklagets materiale kun blgdggres i omrddet af texturrillerne
(6) i en begranset dybde svarende til texturen og fortranges
under fremstillingen af texturrillerne (6), medens de fladede-
le (8), der omgiver texturrillerne ligger fri, hvorved det
smeltede materiale ved texturrillerne opkastes gratagtigt.

2. Fremgangsmade if¢lge krav 1, k ende t e gn e t ved,
at de gratagtige yderkanter slibes.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, k ende teg -
n e t ved, at texturrillerne efter dybpragningen indfarves pa
indersiden, og at indfarvningen fixeres, navnlig ved pafgring
af en lak. '

4, Fremgangsmade ifglge krav 1, 2 eller 3, k en d e -
tegne t ved, at man fgr dybpragningen anbringer et i for-
hold til formstofmaterialet lysere laklag pa dzklagets yder-

side og gennembryder dette ved dybpragningen af texturriller-

ne.
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