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6 Metalllsches Endlospressband mit strukturierter Oberfléiche.

@ Die Erfindung betrifft ein metallisches Endlospreband
mit einer Pragegravur fir Doppelbandpressen zur Herstel-
lung von Schichistoffen, Platten, Folien, Filmen und derglei-
chen mit strukturierten Oberflachen, das durch Langs- und
QuerschweiBen gewalzter oder galvanisch abgeschiedener
Flache dargestellt ist, bei dem das Material aus einer aus-
scheidungshértbaren oder durch Warme- oder Strahlenbe-
handlung in ihrem Kristallgefiige verénderlichen Metali-Le-
gierung besteht, daB die Metallstruktur an der Schweifinaht
QN nach dem Aushérten oder Nachbehandeln mit dem unge-
schweiBten Grundmaterial so weit identisch ist, daB beim
Strukturieren der Oberflache durch Molettieren, Atzen oder
™ mechanisches Gravieren keine die Strukturtiefe beeintrach-
- tigenden Harte- und Kristallgefiigeunterschiede bestehen.
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Metallisches Endlospressband mit strukturierter Oberfldche fir

Doppelbandpressen

Die Erfindung betrifft ein metallisches, durch eine Schweissnaht
verbundenes Endlosband mit einer Pragegravur flir Doppelbandpressen
flr die Oberflachenbehandlung von Presslaminaten d.h. zur Herstellung
von Schichtstoffen, Spanplatten, duroplastischen und thermoplasti-
schen Folien und Filmen mit strukturierten Oberfldchen, das durch
Langs- und Querschweissen gewalzter oder galvanisch abgeschiedener
Flache dargestellt ist.

Bei der Herstellung von Duroplastpressiaminaten sowie kunststoff-
beschichteten Hartfaserplatten, Holzfaserplatten, Holzspanplatten,
Glasfaserplatten u. dgl. werden in zunehmendem Masse Oberflachen

mit einer eingepridgten Struktur gewiinscht. Das Einpragen des Musters
geschieht dabei mit Hilfe von Pragewerkzeugen.

In Einetagenpressen finden dazu Pressbleche Verwendung, die mit
einer Pradgegravur versehen sind, die hauptsidchlich durch eine
Atzbehandlung der Pressbleche erzeugt werden. Bei kontinuierlich
arbeitenden Laminiermaschinen werden die Laminate zwischen zwei
kontinuierlich laufenden Endlosbdndern gepresst. Zur Strukturierung
der Plattenoberflache muss die Pressbandoberfliche dementsprechend
negativ strukturiert sein. Fiir die Herstellung eines solchen
strukturierten Pressbandes ist es naheliegend, ebenfalls die Atz-
methode wie bei den diskontinuierlich arbeitenden Maschinen zu ver-
wenden. Da die Endlosbander quer oder diagonal zur Laufrichtung
verschweisst sind, tritt an der Schweissnaht im allgemeinen ein
gegeniiber dem restlichen Band verdndertes Geflige auf, das die
Schweissnaht nach der Atzung deutiich hervortreten ldsst und damit
als sichtbare Naht in das Presslaminat eingepragt wird.
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Es ist bekannt, diese Schwierigkeit zu umgehen, indem man auf das
Endlosband eine Metallschicht aufgalvanisiert und danach die gewiinsch-
te Struktur eindtzt, wobei die Tiefe der Atzgravur kleiner als die

Dicke dieser Metallschicht ist (Patentschrift DE 2950795 C2). Nach-

teilig ist dabel der erhdhte verfahrenstechnische und damit Kosten
verursachende Aufwand durch Aufgalvanisieren der Metallschicht.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass eine verschlissene Oberflache
nicht mehr nachgearbeitet werden kann, da dann die Gefahr besteht, dass
die aufgalvanisierte Metalischicht durchdrungen wird, womit die Schweiss-

naht freigelegt und sich auf dem Laminat abzeichnen wiirde.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine Moglichkeit auf-
zuzeigen, die Herstellungsweise der Oberfldchenstruktur von Prige-
bandern so zu vereinfachen, dass auf eine aufgalvanisierte Metall-

schicht verzichtet werden kann.

Die Ldsung dieser Aufgabe wird durch die technische Lehre vermit-
telt, dass das Material flir das Endlosband aus einer ausscheidungs-
hartbaren oder durch Wiarme- oder Strahlienbehandlung in ihrem Kri-
stallgeftige veranderlichen Metall-Legierung besteht, dass nach dem
Aushédrten oder Nachbehandeln die Metallstruktur an der Schweissnaht
so weit identisch ist mit dem ungeschweissten Grundmaterial, dass
beim Strukturieren der Oberfliche durch Molettieren, Atzen oder
mechanisches Gravieren keine die Strukturtiefe beeintriachtigenden

Harte- und Kristaligefiigeunterschiede resultieren.

Als Material fir das Prageband wird eine ausscheidungshartbare
Metall-Legierung, beispielsweise eine Beryllium-Kupfer-Legierung,

eine Kupfer-Kobalt-Berylilum-Legierung, eine Kupfer-Nickel-Beryllium-~
Legierung und dergleichen verwendet, die nach dem Verschweissen zu

einem Endlosband mit einem Ublichen Verfahren wie WIG-, Plasma-,
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Elektronenstrahl- oder Laser-Schweissverfahren, durch Warmebehand-
lung zu ihrer Endhérte ausgehdrtet wird, wobei sich die Struktur Uber
der Schweissnaht derjenigen des Ubrigen Metalls angleicht, worauf

danach erst die Atzgravur eingebracht wird.

Die erfindungsgemésse Verfahrensweise hat den Vorteil, dass die
Schweissmasse und die durch das Schweissen warmebeeinflusste Zone
keine vom restlichen Metall abweichende Struktur besitzt und

somit bei der Atzung kein unterschiedliches Atzverhalten gegen-
Uiber dem Pragebandmaterial aufweist. Damit kann sich die Schweiss-
naht nicht mehr auf dem Presslaminat abbilden. Ein weiterer Vor-
teil der Erfindung besteht darin, dass eine durch den Betrieb
verschlissene Oberfliche des Priagebandes durch Atzen erneut nach-
gearbeitet werden kann, ohne dass danach ein Abzeichnen der
Schweissnaht auf dem Laminat beflirchtet werden muss.

Als Bandmaterial wird eine mit Hilfe einer Warmebehandlung aus-
scheidungshértbare Legierung gewdhlt, wobei beispielsweise Beryllium-
Kupfer-Knet-Legierungen und Nickel-Beryllium-Legierungen, die z. B.
von der Firma VAC in Hanau unter den Handelsbezeichnungen BERYVAC
und DURATHERM vertrieben werden, aufgrund ihrer nach der Aushar-
tung hohen Zugfestigkeit in Frage kommen. Vorteilhafterweise wird

man ein bereits kaltverfestigtes Material wahlen, um so ein Maximum

an Zugfestigkeit nach dem Aushdrten und eine schnellere Aushdrtung

zu erhalten.

Nach dem Verschweissen des Bandes zu einem Endlosband, Schleifen
und Polieren der Schweissnaht erfolgt die Ausscheidungshértung

des gesamten Bandes, falls das Band vor dem Schweissen noch nicht
vollstandig ausgehértet war, bzw. des Bereiches der Schweissnaht,
falls das Bandmaterial bereits vor dem Schweissen ausgehidrtet war,

mit Hilfe einer Wirmebehandlung, deren Temperatur und Dauer von
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der verwendeten Metall-Legierung bestimmt ist. Danach wird erst
die Atzgravur hergestellt. Daflir sind praktisch alle bekannten
Verfahren geeignet, wie beispielsweise fotographische Reproduk-
tionsverfahren, wobei eine fotoempfindliche Schicht auf die Band-
oberflache aufgetragen wird, die anschliessend (iber ein das
Muster darstellendes Negativ belichtet und entwickelt wird. Die
dabei stehenbleibenden Flichen schiitzen das Band vor dem Atz-
angriff, wihrend die freien Flichen vom Atzmedium bis zur gewlinsch-
ten Tiefe abgetragen werden. Weitere mdgliche Verfahren sind bei-
spielsweise das Aufdrucken von Atzresistflichen mit Druckwalzen,
das ltckenhafte Aufspritzen oder Aufschlammen solcher Lacke
oder dhnliche Verfahren, die eine mustergerechte Abdeckung
gegen den Atzmittelangriff erlauben oder eine Prigedtzgravur,
wobei die Bandoberflache mit einer Wachsschicht oder einer in

den Eigenschaften dhnlichen Schicht (iberzogen wird, in die

eine profilierte Walze ein Muster eindriickt. Die dadurch vom
Wachs freigelegten Stellen in der Bandoberfldache werden von
einem Atzmedium angegriffen und bis zur gewiinschten Tiefe abge-
tragen. Um einen sichtbaren Ansatz des Musters zu vermeiden,
solite der Umfang des Pragebandes gleich oder ein ganzzahliges
Vielfaches des Walzenumfanges betragen. Durch mehrfachen Band-
umlauf bei diesem Profilierungsverfahren kann eine Mehrfach-
dtzung zur Erzielung stufenfdrmiger Atzvertiefungen, die zur

Verwischung des Musteransatzes dienen kdnnen, erzielt werden.

Die Zeichnung erldutert eine AusfUihrungsform der Erfindung,
in der Fig. 1 eine aus zwei Endlosbandern bestehende kontinuier-
lich arbeitende Laminiermaschine und Fig. 2 eines der in Fig. 1

gezeigten Endlosbander im Schragbild zeigt.

Die in Fig. 1 in Langsschnitt gezeigte Laminiermaschine 1 besitzt

zwei durch Motoren synchron angetriebene Endlosbédnder 2, 3, die
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von jeweils zwei Rollen 4, 5 gespannt werden und Uiber Heizplatten 6
faufen. Zwischen den Heizplatten 6 und den Endlosbdndern 2,3 befin-
den sich durch Dichtungen 7 seitiich begrenzte Druckkissen, lber

die der Reaktionsdruck eingestellt wird. Anstelle der Druckkissen
kénnen auch Stitzrollen vorgesehen sein. Das dem Einlauf der Maschine
zugefiihrte Vorprodukt 8, beispielsweise ein mit Kunstharz getrankter
Holzspanekuchen, wird zwischen den gegensinnig umlaufenden Endlos-~
bdandern zu einem Laminat 9 gepresst. Das obere Endlosband 2 oder das
untere Endlosband 3 oder beide Binder sind mit einer negativen Atz-
gravur versehen, die beim Ablauf des Fertigungsverfahrens in die
Oberflache des Laminats geprdgt wird und so die gewlinschte positive

Oberflachenstruktur erzeugt.

Die Endlosbidnder 2, 3 haben Bandbreiten zwischen 700 und 2800 mm
und Dicken von 0,5 bis 2 mm. Die beiden Enden des Bandes sind,
wie Fig. 2 zeigt, miteinander quer oder diagonal verschweisst. Die
Schweissnaht 10 ist geschliffen und poliert.

Das Prdgeband 2 besteht aus einer zugfesten, ausscheidungshartenden
Metall-Legierung, z. B. eine Beryllium-Kupfer-Legierung. Die Schweiss-~
naht 10 hat aufgrund der Eigenschaften einer ausscheidungshirtenden
Metall-Legierung dieselbe Struktur wie der Ubrige Teil des Bandes.

In die Oberfldache des Pragebandes 2 wird das negative Prdgemuster 11
eingearbeitet. Dazu eignen sich alle bekannten und weiter oben be-
schriebenen Verfahren. Nach Fertigstellung der Atzgravur und Verchro-

men ist das Endlosband 2 fertig zum Gebrauch in der Laminiermaschine 1.
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Patentanspruch

Metallisches Endlospressband mit einer Pragegravur filir Doppelband-
pressen zur Herstellung von Schichtstoffen, Spanplatten, duroplasti-
schen und thermoplastischen Folien und Filmen mit strukturierten
Oberflachen, das durch Langs- und Querschweissen gewalzter oder
galvanisch abgeschiedener Flache dargestellt ist, dadurch
gekennzeichnet,6 dass das Material fiir das Endlosband
aus einer ausscheidungshértbaren oder durch Warme- oder Strahlen-
behandlung in ihrem Kristallgeflige verdnderlichen Metall-Legierung
besteht, dass nach dem Aushidrten oder Nachbehandeln die Metalistruk-
tur an der Schweissnaht so weit identisch ist mit dem ungeschweissten
Grundmaterial, dass beim Strukturieren der Oberflache durch Molet-
tieren, Atzen oder mchanisches Gravieren keine die Strukturtiefe

beeintrachtigenden Harte- und Kristallgefligeunterschiede resultieren.
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