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@ Verfahren zur mechanischen Oberflichenbehandlung blanker Bleche.

@ Verfahren zur mechanischen Oberfiichenbe-
handlung blanker Bleche, wobei wenigstens auf einer
Oberfldche des Bleches eine Haftfolie aufgelegt und
diese durch eine Walze gegen die Oberifldche des
Bleches gedriickt, dadurch mit dem Blech verformt
und der Abdruck der verformten Folie in die Blech-
oberfliche eingedriickt wird.

Xerox Copy Centre



1 EP 0385970 A2 2

Verfahren zur mechanischen Oberflachenbehandlung blanker Bleche.

Bei Ublichen mechanischen Oberflichenbe-
handlungen wird das Blech entweder durch Schlei-
fen, Polieren oder durch Einprdgen einer struktu-
rierten Flache ausgebildet. Bei allen Prigeverfah-
ren liegt die negative Strukiur auf einem Prigekdr-
per vor, der eine Platte oder eine Walze oder ein
Band sein kann.

Diese Prigekdrper werden eigens fiir jede
Struktur hergestellt. Sie sind teuer und verschlei-
Ben. Falls groBe Mengen von Blech verarbeitet
werden sollen, ist der apparative Aufwand, um ein
exakies Positionieren des Pragekdrpers zu ermdg-
lichen, hoch. Weiters muB sichergestelli werden,
daB kein Schmutz oder keine Spine zwischen den
Préagekdrper und das Blech gelangen. Daher ist es
ndtig, in gewissen Intervallen den PrigekSrper zu
reinigen. Um die behandelte Oberfidche von Staub
und Beschddigungen zu schiitzen, muB das Blech
nach dem Vorgang verpackt oder die behandelte
Oberildche mit einer Folie Uberzogen werden.

Erfindungsgem3B wird dadurch Abhilie ge-
schaffen, daB wenigstens auf einer Oberflache des
Bleches eine Haftfolie aufgelegt, diese durch eine
Walze gegen die Oberfliche des Bleches gedriickt,
dadurch mit dem Blech verformt wird und der
Abdruck der verformten Falie in die Blechoberfld-
che eingedrlickt wird. Die verwendete Folie kann
dabei auch vollkommen glatt sein. Es wird dadurch
eine charakteristische Oberflichenstruktur auf dem
Blech erzeugt. Die Profilierung erfoigt lediglich
durch die Veformung der Folie wihrend des Anwal-
zens.

Die verwendete Folie wird nur einmal einge-
setzt. Es ist daher jeder Verschleif an der Folie
unerheblich. Die Folie und der konstruktive Aufbau
der Anlage ist vergleichsweise niedrig.

Es ist dabei denkbar, die Folie zuerst auf das
Blech aufzulegen und daraufhin anzuwalzen oder
auch die Folie zwischen dem Blech und der Waize
auf das Blech aufzubringen und gleichzeitig anzu-
walzen. Soll die Folie als Transportschutz auf der
behandelten Oberildche bieiben, ist die Folie auf
der dem Blech zugewandten Seite mit Klebemittel
beschichtet. Falls die Folie lediglich zu Lagerzwek-
ken einen Schuiz ermdglichen soll, ist es nicht
ndtig, eine Folie mit Klebeschicht zu verwenden,
da wihrend des Walzvorganges die Oberfldchen
des Bleches und der Folie so aneinandergedriickt
werden, daB sie gleichsam zueinander verzahnen
und dadurch gut aneinander haften. Somit ist auch
in diesem Anwendungsfall ein guter Schutz der
Oberfliche gegeben. In weiterer Ausgestaltung
kann das Verfahren auch so durchgefiihrt werden,
daB die verwendete Folie auf der zum Blech wei-
senden Seite eine Oberfldchenstrukiur aufweist.
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Auf diese Weise kann eine zusdizliche Oberfla-
chenstrukturierung erfolgen.

Eine weitere Mdglichkeit das erfindungsgemai-
Be Verfahren durchzufiihren, kann so erfolgen, daf
durch Verénderung des Verhdltnisses der Um-
fangsgeschwindigkeit der Walze zur Vorschubge-
schwindigkeit des Bleches und des Walzenandruk-
kes der Walzen die Verformung der Folie und des
Bleches gesteuert wird. So kann die Verformung
der Folie beim Anwalzen zusfzlich ver&ndert und
die Beschaffenheit der Oberfliche gesteuert wer-
den. .

Es ist ein besonderer Vorzug unserer Verfah-
ren, daf keine besonders polierte Strukiurwaize
eingesetzt werden muB, sondern mit normal gién-
zenden Walzen gearbeitet werden kann.

Weiters kann mit dieser Methode auch eine
betrdchiliche Blechdickenreduktion erreicht und ein
sonst notwendiger Walzstich eingespart werden.

Es ist besonders vorteilhaft flir dieses Verfah-
ren, daB das verwendete Blech aus weichem Rei-
naluminium oder einer weichen Aluminiumiegierung
besteht. Bei einem solchen Blech ist die Oberflé-
che gut formbar und werden flr die Strukturierung
geringe Kréfte bendiigt.

Durch unser Verfahren kénnen Bleche mit sehr
diffuser Lichtstreuung erzeugt werden, die sich be-
sonders als optische Reflekioren eignen.

Es kdnnen auch Bleche fliir Umformzwecke
hergestellt werden, die einen besonders guten
Schmiermitiel-Mitnahme-Effekt  aufweisen  und
durch den Anbau von Schmierpolstern besonders
gut tiefziehbar sind.

Anspriiche

1. Verfahren zur mechanischen Oberfldchenbe-
handlung blanker Bleche, dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens auf einer Oberfldche des Bleches
eine Haftfolie auigelegt und diese durch eine Wal-
ze gegen die Oberfidche des Bleches gedriickt,
dadurch mit dem Blech verformt und der Abdruck
der verformten Folie in die Blechoberfliche einge-
driickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die verwendete Folie auf der
zum Blech weisenden Seite eine Oberfidchenstruk-
tur aufweist. "

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf durch
Verdnderung des Verhdlinisses der Umfangsge-
schwindigkeit der Walze zur Vorschubgeschwindig-
keit des Bleches und des Walzenandruckes der
Walzen die Verformung der Folie und des Bleches
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gesteuert wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB8 das ver-
wendete Blech aus weichem Reinaluminium oder
einer weichen Aluminiumlegierung besteht. 5
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