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@ Verfahren und Anordnung zur Herstellung von Reliefplatten.

€) Verfahren und Anordnung fiir die Hersteliung von Relief-
platten fur Turen, Fassaden u. & Zwecke wobei ein ebenes
Blech (1) aus weichem Kupfer, Aluminium oder Messing auf
einer Matrize (2) durch einen Kugelstrahl (3) verformt wird. Zur

&

Unterstltzung der Verformung wird zwischen der Matrizen-
oberflache und dem Blech (1) ein Vakuum erzeugt. Die Anord-
nung der Matrize (2) erfolgt hierbei in einem Rahmen (5) mit
einer Dichtung (4) und VakuumanschiusB (6).
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BEZEICHNUNG GEANDERT

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Reliefplatten filir Tlren, Fassaden u. &. Zwecke,

bei dem das Blech mit Hilfe einer Matrize geformt wird.

Es ist bekannt, Tiren oder Fassadenplatten zur Ver-
zierung und zum Schutz gegen Witterungseinflilisse mit
aufgnagelten oder verleimten Blechen zu versehen. Die
Bleche k&nnen auch mit einer reliefartigen Oberflé&che
versehen sein, die von Kupferschmieden oder mittels
Blechpressen verformt ist. Insbesondere wird zur Be-
wehrung der Tlren Kupferblech verwendet. Aus Griinden
der Stabilit&dt ist dabei eine Blechstédrke von etwa

1 - 2 mm erforderlich. Die verzierten Blechtafeln k&n-
nen dann ohne weiteres auf eine Holz- oder Spanplatte
aufgenagelt werden, ohne daB es weiterer Versteifungs-
elemente bedarf.

Derartige Tiiren sind jedoch wegen des grofen Blechbe-
darfs sehr kostspielig. Das riihrt einmal daher, daf

Blech mit groBer Dicke benttigt wird und zum anderen
daher, daf zur Bearbeitung eines Blechs mit 1 - 2 mm

Stirke sehr aufwendige Pressen benttigt werden.

Aus der DE-0S 2 301 814 ist ein Verfahren zur Herstel-
lung von Reliefplatten bekannt, bei dem eine dlinne
Metallfolie mit Hilfe einer mit Ausschnitten und/oder
Vertiefungen versehenen Matrize unter Druck verformt
wird und nach der Verformung eine versteifende Schicht

auf der Riickseite der Folie aufgebracht wird. Der Druck
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wird bel dem bekannten Verfahren mittels eines die ge-
samte zu verformende Fladche bedeckenden gummielasti-

schen Kissens aufgebracht.

Dieses Verfahren weist jedoch den Nachteil auf, daR
eine Bearbeitung der Oberfldche der Reliefplatten
durch das gummielastische Kissen nicht m&glich ist.
Bei vielen Verbrauchern besteht aber der Wunsch nach
einer Reliefplatte mit einer gepunzten oder einer guB-

dhnlichen Oberfliche.

Demnach stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren zu
schaffen, durch das Reliefplatten mit gepunzter oder
guBdhnlicher Oberfldche auf einfache und wirtschaft-
liche Weise hergestellt werden k®nnen. Dabei sollen
auch relativ komplizierte Formen ausgearbeitet wer-
den k6nnen und ziemlich tiefe Verformungen erreicht

werden k&nnen, ohne daB das Blech reiBt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daB
das Blech in planer Form auf die Matrize gelegt und an-
schlieBend die der Matrize abgewandte Blechseite mit
groben Strahlkdrpern beschossen wird, die das Blech
in eine der Matrize entsprechende Kontur unter Hinter-

lassung einer gepunzten Struktur verformen.

Vorteilhaft wird zwischen der Matrizenoberfldche und
dem Blech ein Vakuum erzeugt. Hierdurch wird einer-
seits das Blech gehalten und andererseits wird durch
das Vakuum eine leichte Vorformung des Bleches er-
zielt. Vorteilhaft werden als Strahlkdrper Metall-

kdrper, vorzugsweise Metallkugeln verwendet.

Zur Herstellung der Reliefplatten nach dem erfindungs-
gemdBen Verfahren sind Bleche aus weichem Kupfer, Alu-

minium oder Messing beéonders-gut geeignet.
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Eine Anordnung zur Durchfiihrung des erfindungsgemidfien

Verfahrens ist gekennzeichnet durch

- einen mit einer Dichtung versehenen Rahmen mit einer
darin eingelegten Matrize,

- eine auf den Rahmen aufgelegte Blechtafel,

- eine mit dem Inneraum zwischen Rahmen, Matrize und
Blech verbundene Vakuumpumpe und

- ein Strahlwerk.

Vorteilhaft weist die Anordnung einen Niederhalter zur

Arretierung des zu verformenden Bleches auf.

Die Beschleunigungseinrichtung kann ein Strahlgeblise

oder eine Schleuderradanlage sein.

Im folgenden wird ein Ausfliihrungsbeispiel der Erfindung

anhand der Zeichnung ndher erldutert. Es zeigt die

Figur eine erfindungsgem&fe Anordnung zur Herstellung

von Reliefplatten.

Die Anordnung besteht im wesentlichen aus einem mit
einer Dichtung 4 versehenen Rahmen 5 mit einer darin
eingelegten Matrize 2, einem auf den Rahmen aufgelegten
Blech 1 und einer Strahl-Diise 7. Die Strahl-Diise 7 ist
an ein nicht dargestelltes Strahlwerk angeschlossen,
mit dessen Hilfe Strahlkdrper 3 auf die der Matrize
abggyandte Seite des Bleches 1 geschossen werden. Der
Rahmén 5 weist einen Niederhalter 8 auf, durch den das
Blech arretiert wird und fest an die Dichtung 4 ange-
preBt wird. Weiterhin weist der Rahmen 5 einen Anschluf
6 zu einer nicht dargestellten Vakuumpumpe auf.

Die Durchfiihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens
geht aus der Zeichnung hervor. Durch das zwischen dem
Blech 1 und der Matrize 2 erzeugte Vakuum wird das
Blech an die Matrize angesaugt und dabei leicht vorge-

formt. Durch die aus der Strahldliise 7 austretenden
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Strahlk6rper 3 wird dann die endgiiltige Verformung und

die Oberfldchenstrukturierung des Bleches erreicht.

Zur Vervollkommnung der Wirkung kann das Blech an-
schlieBend dunkel eingefdrbt und abgeschliffen werden,
so dafl die erhabenen Stellen des Reliefs glatt werden,
widhrend der Untergrund rauh bleibt. Durch das erfin-
dungsgemdfe Verfahren kOnnen auf einfache und wirt-
schaftliche Weise Reliefplatten fiir Tliren, Fassaden
und dhnliche Zwecke hergestellt werden, die eine ge-
punzte oder guBd&hnliche Oberfl&che aufweisen. Dabei
ist es m8glich, sehr komplizierte Formen auszuarbeiten
und ziemlich tiefe Verformungen zu erreichen, ohne daSB
das Blech reift. Flir den Fachmann iUberraschend wird
eine Oberfldchenbeschaffenheit erreicht, die von der
gegossener Plattennicht zu unterscheiden ist. Es kann
daher von einer hervorragenden L&sung der anstehenden

Probleme gesprochen werden.
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Tliren, Fassaden u. d. Zwecke aus Blech, bei dem das
Blech mit Hilfe einer Matrize geformt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB das Blech in planer Form auf die
Matrize gelegt und anschlieBend die der Matrize ab-
gewandte Blechseite mit groben Strahlkdrpern beschos-
sen wird, die das Blech in eine der Matrize entspre-

chende Kontur unter Hinterlassung einer gepunzten

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen Matrizenoberflidche und Blech (1) ein

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB als Strahlkorper (3) Metallkdrper, vorzugsweise

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Bleche aus relativ weichem Kupfer, Alu-
Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-

- einen mit einer Dichtung (4) versehenen Rahmen (5)
- eine auf den Rahmen aufgelegte Blechtafel (1),

- eine mit dem Innenraum zwischen Rahmen (5), Ma-

trize (2) und Blech (1) verbundene Vakuumpumpe

Patentanspriche
1. Verfahren zur Herstellung von Reliefplatten fiir
Struktur verformen.
2.
Vakuum erzeugt wird.
3.
Metallkugeln, verwendet werden.
4.
minium oder Messing bestehen.
5.
spruch 2 bis 4, gekennzeichnet durch
“mit einer darin eingelegten Matrize (2),
und
- ein Strahlwerk.
6.

Anordnung nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch
einen Niederhalter (8) zur Arretierung des zu ver-

formenden Bleches (1).
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Anordnung nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch

ein Strahlgebldse als Beschleunigungseinrichtung.

Anordnung nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch
eine Schleuderradanlage als Beschleunigungsein-

richtung.
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