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(54) VERFAHREN ZUR BEHANDLUNG VON IM WARM- ODER KALTGEWALZTEN ZUSTAND BEFINDLICHEN BANDERN

(57) Verfahren zur Behandlung von im warm- oder kaltge-
walzten Zustand befindlichen Bandern aus thermisch be-
handelbaren, insbesondere ausscheidungshadrtbaren Werk-
stoffen fiir Bandpressen oder Doppelbandpressen, wobel
zuerst eine galvanische oder chemische Oberflédchenbe-
handlung an diesen Bindern durchgefiihrt wird und dar-
aufhin eine Warmebehandlung erfolgt.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Behandlung von im warm- oder kaltgewalzten Zustand
befindlichen Béindern aus thermisch behandelbaren, insbesondere ausscheidungshirtbaren Werkstoffen fiir
Bandpressen oder Doppelbandpressen.

Fiir die Herstellung von technischen und dekorativen Laminaten, SchichtpreSstoffen, kaschierten
Spannplatten, Faserplatten u. s. w. in Mehretagenpressen, Einetagenpressen, Doppelbandpressen und anderen
Bandmaschinen, werden als PreBwerkzeuge neben Prefiblechen auch endlose Binder aus Stahl oder anderen
Metallegierungen verwendet.

Solche Bénder haben geometrische Abmessungen, die sich etwa zwischen folgenden GréBen bewegen:

Bandumfang 6 bis 30 m.
Bandbreite 0,6 bis 3 m.
Banddkke 0,6 bis 2 mm.

Die hergestellten Produkte dienen oft optisch dekorativen Zwecken und weisen deswegen eine
Oberfliichenstruktur auf, die iiber die Negativform der Bandoberflziche auf diese aufgeprigt werden.

Die AuBenoberfliche der Bénder dient daher neben rein technischen Funktionen auch dazu, strukturierte
Aufprigungen auf die Oberfliiche der hergestellten Binder anzubringen. Diese AuBenoberfliiche der Binder ist dabei
eine Negativform dieser Strukturierung. Auch aus diesem Grund, um die VerschleiBfahigkeit dieser
Strukturierungen dauerhafter zu gestalten, ist das Band mit einer zusétzlichen Oberflichenbeschichtung versehen.
Fiir die Innenseite des Bandes sind rein funktionelle Gesichtspunkte zur Oberflichengestaltung gegeben,

Da neben hohem VerschleiBwiderstand auch gute Antihafteigenschaften gegeniiber verwendeten Klebern und
Harzen gefordert sind, werden diese PreBbénder vorzugsweise mit einer oder mehreren galvanisch aufgebrachten
Hartchromschichten versehen.

Eine weitere Anforderung an solche Bénder ist eine gute Formstabilitit gegen die preBvorgangspezifischen,
thermischen und mechanischen Beanspruchungen. Da im Sinne einer giinstigen Energiebilanz moglichst diinne
PreBbinder eingesetzt werden, kann eine ausreichende Formstabilitit, das heift Vermeidung plastischer
Verformungen, nur iiber eine méglichst hohe Streckgrenze des Bandwerkstoffes erzielt werden,

Zur Zeit werden fiir diese Zwecke in erster Linie kaltgewalzte austenitische Chrom-Nickelstiihle vom

Typ 17/7 mit einer Zugfestigkeit von etwa 1200 N/mm2 oder auch martenitische Chrom-Nickelstiihle vom
Typ 13/4 mit einer Zugfestigkeit von etwa 1000 N/mm2 eingesetzt.

Der Nachteil des austenitischen Types liegt in der geringen SchweiBnahtfestigkeit von etwa 700 N/mmz; der
Nachteil des martenitischen Types liegt in der allgemein niedrigeren Zugfestigkeit, was sich bei gewissen
Anwendungsfillen in einer unbefriedigenden Lebensdauer auswirkt.

Es ist daher wiinschenswert, fiir diese Anwendungen ¢inen Werkstoff mit htheren Festigkeitswerten als oben
angefiihrt, einzusetzen. Von mehreren Méglichkeiten bietet sich, nicht zuletzt wegen der verhilmismiBig einfach
durchzufiihrenden Wirmebehandlung und der guten SchweiBbarkeit die ausscheidungshirtbaren Chrom-
Nickelstihle ("PH-Stiihle") an, mit welche sowohl im Grundmaterial als auch im SchweiBnahtbereich
Zugfestigkeitswerte bis 1800 N/mm? erzielbar sind.

Beispielhaft seien Kurznamen einiger Sorten aus dieser Gruppe von Chrom-Nickelstihlen angefiihrt:
15-7 PH, 174 PH, 15-5 PH, 17-7 PH, PH 15-7 Mo, PH 13-8 Mo.

Als ausscheidungshirtende Elemente sind in diesen Werkstoffen im allgemeinen Kupfer, Aluminium,
Silizium und Titan als Legierungsbestandteile enthalten.

Bisher ist die Verwendung dieser Werkstoffe daran gescheitert, daB herstellungsbedingt die galvanische
Hartchromschicht auf das bereits ausscheidungsgehiirtete Stahlband aufzubringen versucht wurde. Die beim
VerchromungsprozeB auftretende Wasserstoffdiffusion in dem gehiirteten Werkstoff verursacht jedoch Schiiden, die
hiufig bis zum Bruch fiihren. Diese Schiiden sind in der Lehre als Wasserstoffversprodung bekannt.

Erfindungsgem#B wird das Problem dadurch gelést, daB der zur Herstellung des Bandes verwendete
Ausgangswerkstoff aus ansscheidungsgehirtetem Werkstoff besteht, der im losgegliihten Zustand vorliegt und

dessen Zugfestigkeit gleich oder kleiner als 1250 N/mm2 ist und das Band zuerst galvanisch mit einer
Hartchromschicht belegt wird und danach durch Ausscheidungshértung im Grundkérper des Bandes auf eine
Zugfestigkeit von wenigstens 1400 N/mm2 erfolgt.

Durch die zuerst erfolgende Oberflichenbehandlung wird die bei der Oberflichenbehandlung erfolgende
Wasserstoffdiffusion in die Stahloberfldche soweit vermindert, daB keine Schidigung auftritt.

Versuche, bei solchen Bindern vor der Wirmebehandlung die Oberfliiche zu behandeln, zeigten dann keinen
gewiinschten Erfolg, wenn die Zugfestigkeit des nicht ausscheidungsgehiirteten Ausgangswerkstoffes gréifer als

1250 N/mm2 war. Es trat ebenfalls - wenn auch in geringerem Umfang - Schidigung durch Wasserstoffver-
sprodung auf.
Ein Band, das nach dem erfindungsgeméfien Verfahren behandelt ist, kann so beschaffen sein, daB das Band

einen ausscheidungsgehirteten Grundkérper mit einer Zugfestigkeit von mindestens 1400 N/mm2 und hoher
Hirte aufweist und zumindest eine Seite des Bandes mit wenigstens einer galvanisch aufgebrachten, festhaftenden

-2.

1?{:



10

15

20

25

30

AT 3924838 B

Metallschicht belegt ist.
Ein solches erfindungsgem#Bes Band besitzt lediglich so geringe Wasserstoffdiffusion, da8 keine
Auswirkungen durch diese auf die Lebensdauer und die Festigkeit vorhanden sind.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Behandlung von im warm- oder kaltgewalzten Zustand befindlichen Béndern aus thermisch
behandelbaren, insbesondere ausscheidungshirtbaren metallischen Werkstoffen fiir Bandpressen oder
Doppelbandpressen, dadurch gekennzeichnet, daB der zur Herstellung des Bandes verwendete
Ausgangswerkstoff aus ausscheidungsgehtirtetem Werkstoff besteht, der im losgegliihten Zustand vorliegt und
dessen Zugfestigkeit gleich oder kleiner als 1250 N/mm? ist und das Band zuerst galvanisch mit einer
Hartchromschicht belegt wird und danach durch Ausscheidungshirtung im Grundkdrper des Bandes auf eine

Zugfestigkeit von wenigstens 1400 N/mm2 erfolgt.

2. Band, das nach dem Verfahren nach Anspruch 1 hergestellt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Band

einen ausscheidungsgehirteten Grundkorper mit einer Zugfestigkeit von mindestens 1400 N/mm2 und hoher
Hiirte aufweist und zumindest eine Seite des Bandes mit wenigstens einer galvanisch aufgebrachten, festhaftenden
Metallschicht belegt ist.
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