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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren der im
Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art zur Bear-
beitung einer metallischen Oberflache.

[0002] Beieinem allgemein bekannten Verfahren zur
Erzeugung einer Tiefengrobstruktur in einer metalli-
schen Prageoberflache einer Prégewalze wird zunachst
von einer naturlichen Vorlage ein Silikonabguf} erzeugt,
auf dessen Oberflache sich so ein Negativ der Tiefen-
grobstruktur befindet, wonach durch nochmaligen Ab-
guR ein Positiv der Tiefengrobstruktur erzeugt wird, des-
sen Oberflache mit einer leitfahigen Schicht versehen
wird, auf die auf galvanische Weise eine metallische
Schicht, in der Regel Nickel, aufgetragen wird. Nach Be-
endigung des galvanischen Auftragsvorganges wird
das Positiv entfernt und so die metallische Préageober-
flache mit dem Negativ der Tiefengrobstruktur der Vor-
lage freigelegt. Es ist bekannt, danach die Prageober-
flache durch Bestrahlen mit Partikeln oder Atzen oder
dergleichen mit einer Tiefenfeinstruktur zu versehen,
um ihr so eine Mattheit zu verleihen, die den Eindruck
naturlichen Leders vermitteln soll.

[0003] Es hat sich gezeigt, da ein mit einer solchen
Prageoberflache gepragtes Produkt sich so von einem
natlrlichen Produkt unterscheidet, dal} nicht der Ein-
druck der naturlichen Vorlage vermittelt wird.

[0004] Durch DE 196 36 801 A1 ist ein Verfahren der
im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art bekannt,
bei dem ein Stahlband durch mehrere Behandlungs-
kammern bewegt wird, in denen Sandstrahlgeblase an-
geordnet sind, die auf die Oberflache des Bandmateri-
als einwirken. Durch die Mehrfachbestrahlung wird die
Bestrahlungswirkung erhoht. Eine unterschiedliche Be-
strahlung durch die verschiedenen Sandstrahlgeblase
erfolgt nicht.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genann-
ten Art zur Bearbeitung einer metallischen Oberflache
zu schaffen, mit dem ein Produkt pragbar ist, dessen
Oberflache im Aussehen ein héheres MaRk an Uberein-
stimmung mit der natlrlichen Vorlage aufweist.

[0006] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 ange-
gebene Lehre gelost.

[0007] Der Grundgedanke der Erfindung besteht dar-
in, die Oberflache zur Bildung einer Prageoberflache mit
einer Tiefengrobstruktur und die H6hen und Taler der
Tiefengrobstruktur mit einer unterschiedlichen Tiefenfe-
instruktur, also unterschiedlicher Rauhtiefe, zu verse-
hen, wodurch ein héheres MaR an Ubereinstimmung
zwischen der gepragten Oberflache und der Oberflache
einer Vorlage, z. B. natirliches Leder, erzielt wird. Zu
diesem Zwecke wird bei dem erfindungsgemafen Ver-
fahren zunachst die gesamte, die Tiefengrobstruktur
aufweisende Prageoberflache mit einer Tiefenfeinstruk-
tur mit einer ersten Rauhtiefe versehen, wonach dann
die mit der Tiefenfeinstruktur mit der ersten Rauhtiefe
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versehene Oberflache im Bereich der Taler der Tiefen-
grobstruktur mit einer Schutzschicht versehen wird, die
die Prageoberflache im Bereich der Taler schiitzt, wenn
gemal einem weiteren Verfahrensschritt die aus der
Schutzschicht herausragenden Héhen der Tiefengrob-
struktur durch Bestrahlen mit Partikeln oder Atzen mit
einer Tiefenfeinstruktur mit einer zweiten Rauhtiefe ver-
sehen wird. Nach Entfernen der Schutzschicht aus den
Talern hat die Prageoberflache ihre erfindungsgemale
Gestalt, bei der die Hoéhen und Téaler der Tiefengrob-
struktur unterschiedliche Tiefenfeinstrukturen, also
Rauhtiefen oder Glanzgrade, aufweisen.

[0008] Nach diesem erfindungsgeméaRen Verfahren
lassen sich im Aussehen unterschiedliche Oberflachen-
effekte erzielen. Das Mall der Rauhtiefe kann unter-
schiedlich sein, und entweder kénnen die Héhen eine
Tiefenfeinstruktur mit geringerer Rauhtiefe als die Taler
haben oder umgekehrt.

[0009] Eine vorteilhafte Ausfilhrungsform des erfin-
dungsgemafen Verfahrens sieht vor, dal die Schutz-
schicht Gber Héhen und Téaler der Tiefengrobstruktur
hinweg aufgetragen und danach die Schutzschicht im
Bereich der Hohen der Tiefengrobstruktur entfernt wird.
Dieses Entfernen kann in vorteilhafter Weise durch Ab-
wischen oder Abstreichen, vorzugsweise unter Verwen-
dung eines die Schutzschicht erweichenden Mittels, er-
folgen.

[0010] Anhand der Zeichnung soll die Erfindung na-
her erlautert werden.

Die Fig. 1 bis 5  verdeutlichen aufeinanderfol gende
Schritte des erfindungsgemafien
Verfahrens,

Fig. 6 dient der Erlauterung der Verwen-
dung der erfindungsgemaRen Pra-
geoberflache und

Fig. 7 zeigt vergréRert eine Einzelheit aus
Fig. 6.

[0011] Fig. 1 zeigtim Schnitt einen kleinen Ausschnitt
einer Pragewalze 2, deren Oberflache 4 Téler 6 und H6-
hen 8 aufweist. Aus einer Dlse 10 werden mittels eines
Transportmediums, entweder Luft oder eine Flissigkeit,
Partikel 12 auf die Oberflache 4 gerichtet, wobei die
GroRe und Beschaffenheit dieser Partikel so gewahlt ist,
daf die durch die Bestrahlung erzielte Tiefenfeinstruk-
tur eine verhaltnismaRig geringe Rauhtiefe hat.

[0012] Fig. 2 entspricht der Darstellung in Fig. 1, wo-
bei auf die Oberflache 4 eine Schutzschicht 14 aufge-
tragen worden ist, die sich lUber die Taler 6 und Hohen
8 hinweg erstreckt. Bei der Schutzschicht kann es sich
um einen Schutzlack handeln, der aufgespriiht worden
ist.

[0013] Fig. 3 verdeutlicht den nachfolgenden Verfah-
rensschritt, bei dem die Schutzschicht 14 im Bereich der
Héhen 8 abgetragen worden ist, so daf sich die Schutz-
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schicht nur noch im Bereich der Taler 6 befindet. Das
Abtragen der Schutzschicht von den Héhen 8 kann
durch Abwischen unter Zuhilfenahme eines die Schutz-
schicht erweichenden Mittels erfolgen. Es ist aber auch
moglich, die Schutzschicht 14 in fllissiger Form mittels
einer Rakel aufzutragen, die beim Auftragen Ulber die
Héhen 8 hinwegstreicht, so dal® dort kein Material der
Schutzschicht verbleibt.

[0014] Fig. 4 verdeutlicht den weiteren Verfahrens-
schritt, bei dem mittels der Dise 10 grébere Partikel 16
auf die Oberflache aufgestrahlt werden, wobei nur die
frei liegenden Hohen 8 beaufschlagt und so mit einer
Rauheit versehen werden, die eine grélRere Rauhtiefe
hat als die bei dem Verfahrensschritt gemaf Fig. 1 er-
zeugte Rauhtiefe Uber die gesamte Oberflache.

[0015] Fig. 5 zeigt die Oberflache 4 nach Entfernen
der Schutzschicht aus den Télern 6, so dall die Ober-
flache 4 eine Prageoberflache bildet mit einer Grob-
struktur mit Talern 6 und Hohen 8, die im Bereich der
Hoéhen von einer Tiefenfeinstruktur Uberlagert ist, deren
Rauhtiefe groRer, vorzugsweise wesentlich groRer ist
als die der Tiefenfeinstruktur im Bereich der Téler 6.
[0016] Fig. 6 verdeutlicht die Verwendung der Prage-
walze 2 zum Prégen einer thermoplastischen Folie 18
unter Hitze und Druck.

[0017] Fig. 7 zeigt in vergréRerter Darstellung die ge-
pragte Folie 18, deren Oberflache 20 ein Positiv der
Oberflachenstruktur einer Ledervorlage aufweist, wah-
rend die Oberflache 4 der Pragewalze 2 in bekannter
Weise ein Negativ der Vorlage des naturlichen Leders
darstellt. Somit weist die Oberflache 20 derin Fig. 7 dar-
gestellten Folie 18 eine Grobstruktur entsprechend der
Vorlage aus natirlichem Leder auf, deren Hohen 22 ei-
ne Tiefenfeinstruktur mit einer geringen Rauhtiefe auf-
weist, so dal die Hohen 22 schwach glanzend erschei-
nen, wie das bei natirlichem Leder aufgrund von Ab-
nutzung der Fall ist, wéhrend in den nicht abgenutzten
Talern 24 die Tiefenfeinstruktur eine gréRere Rauhtiefe
hat, so dafl} die Taler matter erscheinen als die Héhen
22.

[0018] Mit dem erfindungsgemé&Ren Verfahren ist al-
so die Oberflache einer Pragewalze herstellbar, mit der
eine Folie gepragt werden kann, die ein wesentlich h6-
heres MaR an Ahnlichkeit mit einer Vorlage aus natiirli-
chem Leder hat, als das bei bekannten Pragewalzen der
Fall war.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bearbeitung einer metallischen
Oberflache, bei dem die Oberflache durch Bestrah-
len in mehreren Bestrahlungsstufen mit Partikeln
oder durch Bestrahlen mit Partikeln und anschlie-
Rendes Atzen mit einer Tiefenfeinstruktur versehen
wird, die Oberflache (4) zur Bildung einer Prage-
oberflache zunéachst mit einer Tiefengrobstruktur
versehen und danach die Oberflache (4) in einer er-
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sten Bestrahlungsstufe mit einer Tiefenfeinstruktur
mit einer ersten Rauhtiefe versehen wird,
dadurch gekennzeichnet,

- daR die mitder Tiefenfeinstruktur mit der ersten
Rauhtiefe versehene Oberflache (4) im Bereich
der Téaler (6) der Tiefengrobstruktur mit einer
Schutzschicht versehen wird,

- daB die aus der Schutzschicht (14) herausra-
genden Hohen (8) der Tiefengrobstruktur durch
Bestrahlen mit Partikeln (12) in einer zweiten
Bestrahlungsstufe oder Atzen mit einer Tiefen-
feinstruktur mit einer zweiten Rauhtiefe verse-
hen wird und

- daB danach die Schutzschicht (14) entfernt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schutzschicht (14) Gber H6hen
(8) und Taler (6) hinweg aufgetragen wird und da®
danach die Schutzschicht (14) im Bereich der H6-
hen (8) der Tiefengrobstruktur entfernt wird.

Claims

1. A process for treating a metal surface in which the
surface is provided by radiation in several radiation
stages with particles or by radiation with particles
and subsequent etching with a fine deep structure,
the surface (4) is firstly provided with a coarse deep
structure to form an embossing surface and then
the surface (4) is provided in a first radiation stage
with a fine deep structure having a first roughness
height,
characterised in that the surface (4) provided with
the fine deep structure having the first roughness
height is provided in the region of the valleys (6) of
the coarse deep structure with a protective layer,
in that the peaks (8) of the coarse deep structure
protruding from the protective layer (14) is provided
by irradiation with particles (12) in a second irradi-
ation stage or etching with a fine deep structure with
a second roughness height,
and in that then the protective layer (14) is re-
moved.

2. A process according to Claim 1,

characterised in that the protective layer (14) is
applied over peaks (8) and valleys (6)

and in that afterwards the protective layer (14) is
removed in the region of the peaks (8) of the deep
coarse structure.
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Revendications

1. Procédé de traitement d'une surface métallique,
dans lequel la surface est pourvue d'une structure
fine d'emboutissage par pulvérisation en plusieurs 5
étapes de pulvérisation avec des particules ou par
pulvérisation avec des particules et décapage con-
sécutif, la surface (4) étant pourvue tout d'abord
d'une structure grossiere d'emboutissage pour for-
mer une surface d'emboutissage, et ensuite la sur- 70
face (4) étant pourvue, dans une premiére étape de
pulvérisation, d'une structure fine d'emboutissage
avec une premiére rugosité,
caractérisé en ce que la surface (4) pourvue de la
structure fine d'emboutissage avec la premiére ru- 15
gosité, est pourvue d'une couche de protection
dans la zone des creux (6) de la structure grossiére
d'emboutissage,
en ce que les sommets (8) de la structure grossiére
d'emboutissage dépassant hors de la couche de 20
protection (14) sont pourvus, par pulvérisation avec
des particules (12) dans une seconde étape de pul-
vérisation ou un décapage, d'une structure fine
d'emboutissage avec une deuxiéme rugosité, et en
ce qu'ensuite la couche de protection (14) est reti- 25
rée.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la couche de protection (14)
est appliquée sur les sommets (8) et les creux (6) 30
et en ce que la couche de protection (14) est en-
suite retirée dans la zone des sommets (8) de la
structure grossiére d'emboutissage.
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