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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Texturieren der Oberflache eines Me-
tallblechs oder Metallbands und insbesondere, obwohl nicht ausschlief3lich, ein Blech oder Band, das aus einer
Aluminiumlegierung gebildet wurde.

[0002] Es existieren verschiedene Verfahren zur Texturierung von Blechen oder Bandern aus Metall oder Pa-
pier. In konventioneller Weise wird jedoch die Texturierung von Metallblech unter Verwendung eines Walz-
werks erreicht, das eine Metall-Dickenreduktion involviert. Wenn ein einzelner Stich durch einen Satz von Wal-
zen ohne Metallreduktion gemacht wird (wie dies unten in der WO-A-97/31783 offenbart ist) ist das texturierte
Muster mit einer Oberflachenabdeckung von typischerweise nicht mehr als 35% nicht zufriedenstellend.

[0003] Im lithographischen Gebiet erfolgt der GroRteil des lithographischen Druckens von Aluminiumplatten.
Diese sind typischerweise 0,15 bis 0,51 mm dick, abhangig von der Grof3e und des Typs der Presse, obwohl
dinnere Bleche, die auf Trager laminiert sind, ebenso verwendet werden. Aluminiumblech fur lithograpische
Platten wird Ublicherweise durch Walzen produziert. Dies fuhrt zu einem metallurgischen Gefiige, das in Walz-
richtung verlangert ist. Die Oberflache des gewalzten Blechs weist Markierungen (Walzlinien) auf, die sich in
Langsrichtung erstrecken, die nicht im abschlielend gekdrnten Produkt erwiinscht sind, und eine sorgfaltige
Vorbereitung der Walzen ist notwendig, um diesen Effekt zu minimieren.

[0004] Um ein Aluminiumblech zu erzeugen, das zur Verwendung als lithograpischer Plattentrager geeignet
ist, muss die Oberflache aufgeraut werden, um die Adhasion einer organischen Beschichtung auf dem Trager
zu erhdéhen und die Wasseransammlungs-Eigenschaften der unbeschichteten Trageroberflache zu verbes-
sern. Die Aufbringung einer photosensitiven Schicht auf den Trager nach der Anodisierung, gefolgt von Be-
strahlung und Entwicklung, fiihrt Gblicherweise zu einer lithograpischen Platte, die Tinten-aufnahmebereite Be-
reiche aufweist, die eine organische Beschichtung tragen, sowie Wasser-zuriickhaltende Nichtbild-Bereiche,
wobei die letzteren Ublicherweise die unbedeckten Trageroberflachen sind. Die Kosten des Kdrnungs- oder
Aufrau-Schritts sind ein wichtiger Teil der 6konomischen Betrachtung bei der Herstellung von lithograpischen
Platten-Tragern.

[0005] Die GB-A-2345881 offenbart einen Pragestempel, um eine besondere Topographie auf der Oberflache
eines Druckplatten-Tragers zu erhalten. Die offenbarte Erfindung betrifft einen rein mechanischen Aufrau-Pro-
zess, wobei die Oberflache mechanisch mit einer Pragewalze aufgeraut wird. Dies wird durch einen einzelnen
Durchgang durch die Walzen erreicht.

[0006] Die WO-A-95/08408 lehrt die Erzeugung einer rauen Oberflache auf Aluminiumblech in einem Sta-
pel-Walzprozess.

[0007] Die WO-A-97/31783 offenbart ein Einwalzen-Gerust, in der eine oder beide der Walzen texturiert ist.
Das GerUst ist am Ende einer Walzstral3e platziert und reduziert die Dicke eines Lithoblechs um 0-15%.

[0008] Die US 5857373 lehrt die in Reihe folgende Anbringung von Mustern auf eine Metalloberflache mittels
zumindest zweier Arbeitswalzen. Die Muster auf der Walzenoberflache sind bestimmend, werden jedoch so
eingestellt, dass jeder Wechselwirkungs-Effekt zwischen den zweien eliminiert wird.

[0009] Die US 4000242 offenbart die Anbringung einer Vielzahl von gepragten Mustern auf einen Papierstrei-
fen, wenn er sich um eine grof3e Stiitzwalze bewegt.

[0010] Die US 3841963 offenbart eine vertikal ausgerichtete gestapelte Walzenvorrichtung zum Aufbringen
einer rauen Textur auf Papierbahnen.

[0011] Die US 6290632 offenbart das Texturieren von Walzen fiir Walzblech, wobei ein gewalztes Blech oder
eine Platte durch die texturierte Walze texturiert wird. Das bevorzugte Verfahren ist entweder eine oder beide
Walzen in einem Einwalzen-Satz dazu zu verwenden, die Textur aufzubringen.

[0012] Die EP-A-0273402 offenbart ein ungleichmafig gemustertes Metallband oder eine Metallplatte.
[0013] Die US 5964115 offenbart ein Verfahren zur Aufbringung einer definierten Oberflachenrauheit auf ein

Stahlband zur Verhinderung des Stickings des Bands wahrend der nachfolgenden Glihung. Der Prozess be-
inhaltet das Kaltwalzen des Bands in zumindest einem Reversier-Walzgerist.
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[0014] Die EP-A-0456162 offenbart ein Verfahren zum Walzen von Metall in einer Vielzahl von Walzgerusten,
wobei jedes der Geriiste zumindest zwei oder mehr Walzen aufweist.

[0015] Es besteht eine Notwendigkeit fiir einen Texturier-Prozess, der eine zufriedenstellende Abdeckung der
Oberflache ohne Reduzierung der Blechdicke bereitstellt. Dies wirde eine Verformung verhindern und somit
die Anwendung eines teuren Flachheits-Steuerungsgerats, und ebenso die Verwendung einer deutlich einfa-
cheren und kleineren Vorrichtung als eine WalzstralRe ermdglichen.

[0016] Die vorliegende Erfindung zeigt, wie eine zufriedenstellend texturierte Oberflache ohne die Verwen-
dung einer WalzstralRe oder ohne die Notwendigkeit eines teuren Flachheits-Steuerungsgerats produziert wer-
den kann. Der hierin offenbarte Prozess erméglicht somit die Freigabe der WalzstralRe fir produktivere Pflich-
ten.

[0017] Gemal einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur Texturierung eines Me-
tallblechs oder eines Metallbands bereitgestellt, wobei das Verfahren eine Vielzahl von der Reihe nach durch-
geflhrten Texturier-Durchgangen umfasst, die jeweils durch Hindurchfihren des Blechs oder Bands zwischen
zumindest einem Paar von Walzen durchgefiihrt wird, wobei zumindest eines jedes Paars von Walzen ein tex-
turiertes Muster auf dessen Oberflache aufweist und das texturierte Muster wahrend jedes Texturier-Durch-
gangs (Stichs) auf das Blech oder Band transferiert wird, und wobei die texturierte Oberflache auf dem Blech
oder Band, die von jedem Durchgang resultiert, mit der von einem oder mehreren anderen Durchgangen ber-
lappt, um ein finales texturiertes Muster auszubilden.

[0018] Somit umfasst das Verfahren lediglich einen Oberflachen-Texturier-Transferprozess.

[0019] Wahrend das Verfahren eine Vielzahl von Durchgangen (Stichen) zwischen einem Paar von Walzen
involvieren koénnte, involviert es vorzugsweise einen einzelnen Stich zwischen einer Vielzahl von unterschied-
lichen Paaren von Walzen. Die Walzen kénnen in einer Tandem-Anordnung vorliegen.

[0020] Vorzugsweise liegt dabeiim Wesentlichen keine Dickenreduktion des Blech oder Band wahrend jedem
Durchgang (Stich) vor. Daher liegt der Walzendruck vorzugsweise innerhalb der elastischen Grenzen des
Blechs. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform liegt die Belastung, die wahrend jedem Durchgang (Stich) auf-
gebracht wird, von 20% bis 95%, noch bevorzugter von 50% bis 80% derjenigen Belastung, die eine messbare
Dickenreduktion in dem Blech oder Band bewirken wirde. Typischerweise kdnnen Walzkrafte pro Breitenein-
heit von etwa 50 N/mm verwendet werden, beispielsweise fir AA6016-Legierungen im H19-Zustand.

[0021] In einigen Ausfuhrungsform stellt die vorliegende Erfindung eine gréRere Abdeckung der texturierten
Oberflache auf dem Blech oder Band als vorher erreichbar und mitim Wesentlichen Null Metalldickenreduktion
in einem einzelnen Durchgang (Stich) zur Verfugung. Vorzugsweise liegt der durchschnittliche Abdeckbereich
der Oberflache des Blechs oder Bands wahrend jedem Durchgang (Stich) bei weniger als 35%, noch bevor-
zugter zwischen 5% und 25% und ganz besonders bevorzugt zwischen 10 und 20%.

[0022] In einer bevorzugten Ausflihrungsform werden drei oder mehr Texturier-Durchgange (Stiche) in dem
Verfahren gemaR der Erfindung angewendet, beispielsweise zwischen flinf und sieben Texturier-Durchgéange
(Stiche). Jeder Texturier-Durchgang (Stich) kann ein unterschiedlich texturiertes Muster auf der Blech- oder
Band-Oberflache erzeugen.

[0023] Ein weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung ist der, dass das produzierte texturierte Muster isotro-
per als Muster ist, die mit Dickenreduktion erzeugt werden. Dies liegt darin, dass der Schereffekt wahrend der
Reduktion, der die Textur in Walzrichtung verlangert, durch das vorliegende Verfahren eliminiert wird. Dieser
Schereffekt bewirkt ein lokales Verschmieren des Metalls an der Oberflache, das zu einer Feinerzeugung oder
einen erhdhten Oberflachenwiderstand flihren kann, das bei beispielsweise Automobilblech dann stérend sein
kann, wenn eine PunktschweiRung erfolgt, oder bei lithograpischem Blech, wo ein nachfolgendes Elektrokor-
nen oder Anodisieren lokal geschwacht werden kann.

[0024] Ein weiterer Vorteil ist der, dass die wahrend der Texturierung verwendeten Krafte deutlich geringer als
diejenigen sind, die fir ein konventionelles Metallwalzen verwendet werden, was bedeutet, dass die Stutz-
struktur der Texturiermaschine, die im Folgenden in den Ausfihrungsformen beschrieben wird, deutlich leichter
und billiger sein kann als fur ein Walzwerk.

[0025] Es wurde herausgefunden, dass es leichter ist, ein Muster auf ein harteres als ein weicheres Blech zu
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Ubertragen. Wahrend der Anmelder hierauf nicht festgelegt werden will, kann dies darin begriindet sein, dass
eine hohere Eindrickkraft verwendet werden kann, bevor die Blech-Dickenreduktion eintritt. Vorzugsweise
wird die Textur direkt vor einem Ldsungs-Glihbehandlungsschritt in einer Konti-Glihanlage oder einer Ober-
flachen-Bearbeitungsanlage aufgebracht. An diesem Ort ist das Metall immer noch vergleichsweise hart und
dies gilt ebenso flir den Zustand vor den abschliellenden Reinigungs- und Spulstufen. Alternativ hierzu ist es
moglich, die Texturierung nach der Lésungsglihbehandlung und der Reinigung einzubringen.

[0026] Jede geeignete Verwendung von texturiertem Metallblech wird ins Auge gefasst, beispielsweise litho-
graphisches, Automobil-Reflektorblech, Dosenkérper-Grundmaterial oder dergleichen.

[0027] Das Verfahren kann des Weiteren den Schritt des Kdrnens des Blechs oder Bands vor und/oder nach
dem Texturierschritt umfassen; dies ist insbesondere auf eine Ausfliihrungsform anwendbar, bei der das textu-
rierte Metallblech als lithograpische Platte verwendet wird.

[0028] Der Kérnungss+chritt wird vorzugsweise nach dem Texturierschritt durchgefihrt. Vorzugsweise betrifft
das Kérnen 1% bis 80% der Kdrnung, die auf einem konventionellen einzel-gewalzten Aluminiumblech durch-
geflhrt wird. In einer Ausfihrungsform kann die Kérnung durch Elektrokérnung, beispielsweise in auf Salpe-
tersaure oder Salzsaure basierendem Elektrolyt durchgeflihrt werden.

[0029] Jedes geeignete Verfahren zur Texturierung, das dem Fachmann bekannt ist, kann angewendet wer-
den. Beispiele sind in der GB-A-2345881 und der WO-A-97/31783 beschrieben, die durch Bezugnahme zum
Gegenstand der vorliegenden Anmeldung werden. Das Texturieren kann ein Muster oder grobe Vertiefungen
zur Verfligung stellen, um eine gleichmafige nicht gerichtete Oberflache mit speziellem Ra und Rz zu erzeu-
gen.

[0030] Die Beschreibung von Oberflachenparametern mit den Begriffen Ra und Rz ist dem Fachmann gut be-
kannt. In der vorliegenden Arbeit werden die Parameter mittels optischer Interferometrie unter Verwendung ei-
nes Wyko-(Handelsmarke)-Gerats gemessen.

[0031] Das Kdrnen ist vorzugsweise eine Elektrokérnung. Jedes Elektrokdrnungs-Verfahren ist geeignet und
das Elektrokérnen kann in Salpetersdure oder Salzsaure erfolgen.

[0032] Das Kornen erzeugt ein Geflige im Aluminiumblech, das feine Vertiefungen aufweist, die gute Druck-
resultate in dem lithograpischen Plattentrager erbringen.

[0033] Vorzugsweise ist das Koérnen verglichen mit dem, das auf einem kommerziellen, einzeln-gewalzten
Aluminiumblech durchgefiihrt wird, kurz, d.h., dass das Kérnen verglichen mit dem, was auf einem aquivalen-
ten einzeln gewalzten Aluminiumblech mit einer Zusammensetzung innerhalb der gleichen Bestimmung der
Aluminium-Association ausgefuhrt wird, kiirzer. Dies stellt signifikante 6konomische Vorteile bereit, die aus der
Reduktion der Zeit und der zum Kérnen verwendeten Energie herrihren. Typischerweise kann die Kérnung im
Bereich von 1% bis 80%, die auf kommerziellem einzeln-gewalzten Aluminiumblech durchgefihrt wird, ausge-
fuhrt werden, beispielsweise 20 bis 70% und noch typischer weniger als 50%.

[0034] Das MaR an Elektrokérnung kann durch die Ladungsdichten ausgedriickt werden, die zur Herstellung
einer zufriedenstellenden Oberflache erforderlich sind. Das normalerweise kommerzielle Kérnen mit Salpeter-
saure oder Salzsaure erfordert Ladungsdichten von etwa 90-100 kC/m?. Andere Elektrolyte konnen andere La-
dungsdichten erfordern. Beispielsweise kdnnen Elektrolyte, die auf Ammoniak mit Borsaure basieren, langsa-
mer kérnen und erfordern daher hdhere Ladungsichten, wahrend andere Elektrolyte, die Zusatze von Essig-
saure verwenden, etwa die gleichen Ladungsdichten wie konventionelle Salzsaure erfordern. In Kenntnis die-
ser Unterschiede wird die Ladungsdichte mdglicherweise am besten als der Prozentsatz der Ladungsdichte
ausgedrickt, die in dem korrespondierenden Elektrolyt mit Material im gewalzten Zustand erforderlich ist.

[0035] Diese Reduktion beim Kornen stellt eine signifikante Ersparnis der Kérnungszeit, der Chemikalien, der
Energie und der zu deponierenden Abfallmaterialien dar.

[0036] Der Begriff Aluminium wird hierbei so verstanden, dass er das reine Metall sowie die Legierungen um-
fasst, in denen Aluminium die Hauptkomponente ist. Jede geeignete Legierung kénnte verwendet werden, je-
doch sind Beispiele diejenigen in den AA1000 (beispielsweise AA1050A) oder AA3000 (beispielsweise
AA3103) oder AAGOOO (beispielsweise AA6016A) oder AA5000 (beispielsweise AA5182 oder AA5754) Serien
des Aluminium Association Registers. Unabhangig davon kann ein weiter Bereich von Legierungen verwendet
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werden.

[0037] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die gesamte Lange des Bands zwischen 0 und 0,5%, vor-
zugsweise weniger als 0,2% wahrend der Texturierung verlangert. Vorzugsweise wird die gesamte Lange des
Bands wahrend des Texturierens nicht verlangert (d.h. 0% Verlangerung).

[0038] Eine Vielzahl von Texturier-Operationen wird vorzugsweise beispielsweise mittels eines einzelnen
Durchgangs (Stichs) des Bands durch eine Vielzahl aufeinanderfolgender Paare von Walzen durchgefiihrt, von
denen zumindest eines ein texturiertes mikroskopisches Muster auf dessen Oberflache aufweist, um eine Tex-
turierung eines Aluminiumblechs zur Verfigung zu stellen. In jeder Ausfihrungsform der Erfindung erzeugt die
Texturierung vorzugsweise eine gleichmaBige, nicht gerichtete Oberflache grober Vertiefungen auf der Ober-
flache des Bands.

[0039] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegende Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung eines li-
thograpischen Blechs zur Verfligung gestellt, welches das Texturieren eines Aluminiumbands umfasst, um ein
texturiertes mikroskopisches Muster auf dessen Oberflache mittels einer Vielzahl von Texturier-Operationen
zur Verfligung zu stellen.

[0040] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Automobilblech oder Band zur
Verfligung gestellt, welches durch das Verfahren gemag der Erfindung erzeugt wurde.

[0041] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein lithograpisches Blech oder Band
zur Verfligung gestellt, welches durch das Verfahren inklusive des Kérnungsschritts ausgebildet wurde.

[0042] In einer Ausfihrungsform ist insbesondere fir das Automobilblech das Ziel der Erfindung, das Textu-
rieren off-line des Walzprozesses aufzubringen, wobei die Walzstral3e fiir Arbeiten freigehalten wird, die fir ihr
Design mehr geeignet sind.

[0043] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird eine Vorrichtung zur Texturierung ei-
nes Metallblechs oder -bands zur Verfligung gestellt, wobei die Vorrichtung umfasst:
(a) zumindest ein Paar von Walzen, wobei zumindest eines der Paare von Walzen ein texturiertes Muster
auf der Oberflache aufweist;
(b) Mittel zum Bereitstellen einer Vielzahl von in Reihenfolge durchgefihrten Texturier-Durchgangen, wobei
bei der Verwendung das texturierte Muster auf der Oberflache eines Blechs oder Bands ubertragen wird,
das zwischen einem Paar von Walzen hindurchgefiihrt wird, und das texturierte Muster auf dem Blech oder
Band, das von jedem Durchgang (Stich) resultiert, mit dem von einem oder mehreren anderen Durchgan-
gen (Stichen), um ein finales texturiertes Muster auszubilden.

[0044] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung eine Vielzahl von Paaren von Walzen und jedes Paar von Wal-
zen kann an einer separaten Station platziert sein. Die Walzen liegen vorzugsweise in Tandem-Anordnung vor.

[0045] Die Vorrichtung kann des weiteren Mittel zum Aufbringen von Druck auf den Walzen umfassen, wobei
der aufgebrachte Druck dergestalt ist, dass wahrend jedes Durchgangs (Stichs) im Wesentlichen keine Dicken-
reduktion des Blechs oder Bands eintritt.

[0046] Die Walzen sind vorzugsweise in der Lage, einen durchschnittlichen Abdeckbereich der Oberflache
des Blechs oder Bands bei der Verwendung von weniger als 35%, vorzugsweise zwischen 5 und 25% und
noch bevorzugter zwischen 10 und 20% zur Verfiigung zu stellen.

[0047] Die Vorrichtung kann Mittel zum Bereitstellen von drei oder mehr Texturier-Durchgangen (Stichen),
vorzugsweise zwischen flnf und sieben Texturier-Durchgangen (Stichen), beispielsweise in separaten Statio-
nen zur Verfigung stellen.

[0048] In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist zumindest eine von jedem Paar von Walzen ein texturier-
tes Muster darauf auf, welches vom texturierten Muster zumindest einer jedes der anderen Paare von Walzen
unterschiedlich ist.

[0049] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zum Herstellen eines

lithograpischen Blechs zur Verfiigung gestellt, wobei das Verfahren das Texturieren eines Aluminium-Blechs
oder -Bands umfasst, um ein texturiertes mikroskopisches Muster auf dessen Oberflache mittels einer Vielzahl
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von Texturier-Operationen zur Verflgung zu stellen.

[0050] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zum Herstellen einer
lithograpischen Platte zur Verfligung gestellt, das das Texturieren eines Aluminium-Blechs oder -Bands um-
fasst, um ein texturiertes mikroskopisches Muster auf dessen Oberflache mittels einer Vielzahl von Texturi-
er-Operationen zur Verfligung zu stellen, optional subtraktives Kérnen und Anodisieren oder optional zusatzli-
ches Kdrnen, optional eine Behandlung mit einem oberflachenfreien Energie-Wandler und eine Beschichtung
mit einer lichtsensitiven Schicht.

[0051] Die Vielzahl von Texturier-Durchgangen (Stichen) oder Operationen wurde als eine gleichmaRige
Endausfihrung erzeugend herausgefunden. Somit wendet die Erfindung eine Abfolge von "Durchgangen” (Sti-
chen) an, von denen jeder eine partielle Texturierung erzeugt, um eine akzeptable umfangreiche Texturierung,
aber vorzugsweise ohne signifikante Langen-Vergroflerung und ohne dessen hierdurch bewirktes Problem ei-
ner Unebenheit zu erzielen. Daher resultiert vorzugsweise jede Texturier-Operation in einer geringen oder kei-
nen VergréRerung der Lange (oder alternativ in einer Dickenreduktion) des Aluminiumbands. Es wurde her-
ausgefunden, dass keine Notwendigkeit zur Regelung der Band-Flachheit besteht, was vorteilhaft ist.

[0052] Wie oben bereits erwahnt, kann die Texturierung mittels einer Vielzahl von Durchgangen (Stichen) zwi-
schen einem einzelnen Paar von Walzen oder mittels einer oder mehrerer Durchgange (Stiche) zwischen einer
Vielzahl von Paaren von Walzen durchgefiihrt werden, wobei zumindest eines von jedem der einen oder meh-
reren Paare von Walzen ein texturiertes mikroskopisches Muster auf dessen Oberflache aufweist.

[0053] Vorzugsweise wird das Texturieren stromabwarts der Walzstral3e ausgefihrt und kann mittels Abzieh-
walzen vor oder wahrend des Nivellierens erfolgen. In sdmtlichen relevanten Aspekten dieser Erfindung wird
bevorzugt, dass das Texturieren vor jedem Reinigungsschritt ausgefiihrt wird, was wiederum vorzugsweise vor
jedem Kornungsschritt, der vorliegen mag, durchgefihrt wird.

[0054] Die Walzen kénnen unter Verwendung einer Vielzahl von Texturier-Verfahren erhalten werden, bei-
spielsweise durch Elektro-Ladung (EDT), Elektronenstrahlen (EBT), Laserstrahl-Behandlung (Lasertex) oder
durch Elektro-Chrom-Ablagerung (ECD). ETD und ECD sind bevorzugt, da sie zufallig verteilte Oberfla-
chen-Merkmale ergeben. die Walzenoberflache weist vorzugsweise eine positiv verzerrte Textur auf, d.h. dass
Rsk positiv ist.

[0055] Das Aluminiumband kann nur an einer Seite texturiert sein, oder aber an beiden Seiten, falls dies er-
forderlich ist. Die Texturier-Walzen kénnen beispielsweise aus Stahl oder einem Polymer ausgebildet sein und
kdnnen geschmiert sein. Ein Beispiel eines geeigneten Schmiermittels ist eine Mischung aus Wasser und Iso-
propanol und ein Rost-Inhibitor kann vorliegen.

[0056] Durch die verschiedenen Aspekte der Erfindung hindurch, in denen eine Kdrnung vorliegt, werden
zwei Typen von Kérnungen ins Auge gefasst. Das Blech kann in einem chemischen Reagentium geéatzt wer-
den, das einiges Metall von der Oberflache von Vertiefungen einer bevorzugten Grof3e entfernt. Dieses wird
hierin als subtraktives Kérnen bezeichnet und kann sowohl vor als auch nach der Texturierung durchgefiihrt
werden. Es ist méglicherweise praktikabler, das subtraktive Kérnen nach der Texturierung durchzufihren. Al-
ternativ hierzu kann eine organische oder anorganische Schicht auf die texturierte Oberflache aufgebracht
werden. Dies wird hierin als additive Kérnung bezeichnet. In einer Ausfiihrungsform kann diese Schicht einen
Typ A Sol umfassen, der selbst aus einem anorganischen Zwischenmaterial herrthrt. Die Schicht kann hydro-
phil sein, wobei sie in diesem Fall durch Beriihren des Bands mit einer Flissigkeit gebildet wird, die eine Sili-
katldsung umfasst, in der partikelfdrmige Materialien dispergiert sind. Additives Kérnen kann eine isotropere
Oberflache ergeben, die bei der Anhaftung der Bildbeschichtung auf dem Trager hilft. Klare und pigmentierte
Additiv-Beschichtungen kénnen aufgebracht werden und diese kdnnen ebenso bei der visuellen Erscheinung
des schlussendlichen Produkts helfen. Die in der WO-A-91/12140 und der WO-A-97/19819 beschriebenen
Prozesse (die durch Bezugnahme zum Gegenstand der vorliegenden Anmeldung werden) sind Beispiele von
additiver Kérnung. Kdérnen, wie es hierin verwendet wird, beinhaltet jeden dieser Prozesse. Somit kann bei-
spielsweise beim additiven Kérnen, bei dem eine organische oder anorganische Schicht auf die Oberflache
aufgebracht wird, die Schicht ein Typ A Sol umfassen, das selbst aus einem anorganischen Zwischenmaterial
herrthrt. Die Schicht kann in einer Ausfiihrungsform hydrophil sein und kann durch Beriihren des Bands mit
einer Flissigkeit ausgebildet sein, die eine Silikatldésung umfasst, in der partikelférmige Materialien dispergiert
sind.

[0057] Fur die Anwendungen, in denen die Kérnung nicht vorliegt, wiirde eine weniger gerichtete Ausfiihrung
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Vorteile vom kosmetischen Standpunkt aus haben, beispielsweise es dem Drucker (bei einer lithograpischen
Anwendung) ermdglichen, die Oberflache ohne eine ihn ablenkende Direktionalitédt zu untersuchen. Zwei Ty-
pen von Platten kdnnen hier wichtig sein. Der Toray-Typ umfasst zwei Schichten des Materials, von denen eine
hydrophil und die andere hydrophob ist. Eine Abtragung der oberen Schicht durch einen Laser ermdglicht die
Erzielung unterschiedlicher Druck-Charakteristika.

[0058] In einer Ausfiihrungsform kann die GréRe und/oder das Muster jeder Texturier-Operation oder jedes
Durchgangs (Stichs) von anderen Texturier-Operationen oder Durchgangen (Stichen) unterschiedlich sein.
Beispielsweise kdnnte die erste Texturier-Operation eine vergleichsweise grol3e Vertiefung eindriicken, bei-
spielsweise etwa 50 Mikrometer, vorzugsweise 20 Mikrometer, und die anschlieRenden Operationen kénnten
kleinere Vertiefungen herunter, bis zu 3 Mikrometer einflihren. Alternativ hierzu kénnten die groen Vertiefun-
gen nach den kleineren eingefuhrt werden oder die Sequenzwalzen kdnnten so angeordnet sein, dass sie die
Vertiefungen in jeder besonders vorteilhaften Reihenfolge einflihren.

[0059] GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung wird eine Vorrichtung zur Erzeugung eines lithograpi-
schen Blechs zur Verfligung gestellt, wobei die Vorrichtung umfasst:
i) eine Vielzahl von ersten Walzen, die so angeordnet sind, dass ein Aluminiumband in der Lage ist, zwi-
schen benachbarten Paaren von Walzen hindurchzutreten; und
ii) ein oder mehrere Fuhrungselemente zur Fihrung des Bands in die ersten Walzen hinein und/oder aus
diesen heraus,

wobei zumindest eine der Walzen ein texturiertes mikroskopisches Muster auf dessen Oberflache aufweist,
die so angepasst ist, dass sie das Aluminiumband texturiert.

[0060] Vorzugsweise liegen mehr als zwei erste Walzen vor. Diese sind vorzugsweise nebeneinander ange-
ordnet, beispielsweise in einer im Wesentlichen linearen Anordnung. In einer Ausfihrungsform weisen samtli-
che erste Walzen ein texturiertes mikroskopisches Muster auf dessen Oberflache auf. Dies stellt eine Texturie-
rung auf beiden Seiten des Bands zur Verfigung. Wenn es gewlinscht ist, eine Texturierung nur auf einer Seite
des Bands aufzubringen, kénnte dann eine alternative Ausfiihrungsform zur Verfiigung gestellt werden, bei der
abwechselnd erste Walzen ein texturiertes mikroskopisches Muster an deren Oberflache aufweisen.

[0061] Vorzugsweise ist das Fuhrungselement in der Form einer oder mehrerer zweiter Walzen vorliegend.
[0062] Die ersten Walzen koénnen in einer kontrollierten Weise erhitzt werden, so dass die thermische Bom-
bierung jede Auffederung der Walzen unter der aufgebrachten Belastung kompensieren kann, und so, dass
die gesamte Temperatur der ersten Walzenanordnungen erhéht oder abgesenkt werden kann, um die Effizienz
des Texturierens einzustellen. Eine solche Erhitzung kann anstelle von oder zusatzlich zu jeder Basis-Bombie-
rung vorliegen, die konventionellerweise auf Walzen aufgebracht wird.

[0063] Jede der ersten Walzen kann ein gleiches oder unterschiedliches Muster aufweisen.

[0064] Die Erfindung wird nunmehr nur beispielhaft unter Bezugnahme auf die folgenden Zeichnungen be-
schrieben, in denen:

[0065] Fig. 1 eine schematische Querschnittsansicht eines einzelnen Walzgeriists einer Vorrichtung gemaf
der vorliegenden Erfindung ist;

[0066] Fig. 2 eine schematische Vorderansicht des Walzgerusts aus Fig. 1 ist;
[0067] Fig. 3 eine schematische Querschnittsansicht einer Vielzahl von WalzgerUsten ist;

[0068] Fig. 4 eine schematische Zeichnung ist, die einen Teil einer alternativen Vorrichtung in Ubereinstim-
mung mit der Erfindung darstellt;

[0069] Fig. 5 ein Graph ist, der eine Bereichsabdeckung eines Metallbands gegen die Anzahl von Durchgan-
gen gemal der Erfindung zeigt;

[0070] Fig. 6A-H die Oberflache eines Metallbands nach einer variablen Anzahl von Durchgangen (Stichen)
zeigt;
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[0071] Fig. 7 eine Walzenoberflache zeigt, die mittels des Pretex-Prozesses behandelt wurde, und
[0072] Fig. 8 die Oberflache eines Legierungsbands nach zehn Durchgangen (Stichen) zeigt.

[0073] Unter Bezugnahme auf Fig. 1 wird ein einzelnes Walzgerust gemaf der vorliegenden Erfindung gene-
rell mit dem Bezugszeichen 1 gezeigt. Das Walzgerist 1 umfasst einen hydraulischen Zylinder 2, der nahe ei-
nem Stltztrager 3 positioniert ist. Eine Verbindung 4 fiir die laterale Anordnung ist innerhalb des Zylinders 2
positioniert und dient dazu, eine laterale Anordnung der Walzen in dem Walzgerist 1 zur Verfligung zu stellen.
Eine Longitudianal-Abstitzung ist durch die Abstlitzung 5 zur Verfiigung gestellt.

[0074] In der gezeigten Ausfiihrungsform liegen zwei Satze von Walzen vor. Diese beinhalten eine harte, mit
Polyurethan bedeckte Stitzwalze 6, die vorliegt, um eine Beschadigung der texturierten Walze 7 zu verhin-
dern. Die Walze 7 weist typischerweise einen Durchmesser von 100-150 mm, beispielsweise 100 mm, auf. In
einer alternativen Ausfihrungsform kann die Walze 6 durch zwei (oder mehr) dhnliche Walzen, die zueinander
versetzt sind, jedoch beide die Walze 7 berlihren und darauf eine laterale Stabilitat aufbringen, ersetzt sein.
Die texturierte Walze 7 kann durch jedes geeignete Verfahren ausgebildet sein, beispielsweise mittels Elektro-
nen-Entladungs-Texturierung (EDT), die dem Fachmann bekannt ist.

[0075] In Fig. 1 ist eine identische Anordnung, die die Komponenten 2 bis 7 zeigt, in der unteren Halfte des
Walzgerists dargestellt und so angeordnet, dass die Walzen 7 benachbart zueinander stehen.

[0076] Bei der Verwendung wird ein Metallblech 8 zwischen den Walzen 7 hindurchgefiihrt, die dadurch die
Texturierung auf die Oberflache des Blechs 8 ibertragen. Der hydraulische Zylinder agiert dazu, die Belastung
auf das Blech 8 so einzustellen, dass die Dickenreduktion vernachlassigbar ist, und typische Walzbelastungen
liegen bei etwa 50 N/mm (10 Tonnen Belastung fir ein 2 m breites Band).

[0077] Eig. 2 zeigt eine Vorderansicht des Walzgeriists aus Fig. 1. Es werden zwei Satze von drei Walzen 6
gezeigt, die jeweils eine texturierte Walze 7 bertihren, obwohl mehr oder weniger Walzen 6 verwendet werden
kdnnten als notwendig.

[0078] Fig. 3 zeigt sechs WalzgerUste 1, die benachbart zueinander stehen und in Reihenfolge miteinander
fixiert sind, um eine Torsions-Stabilitat zur Verfigung zu stellen. Auf diese Weise liegen die Walzgeriste 1 in
Tandemreihe vor, um das erforderliche Niveau der Texturierung zur Verfligung zu stellen. Bei der Verwendung
tritt das Blech 8 zwischen den Walzen 7 jedes Walzgertsts nacheinander hindurch und hierdurch wird schritt-
weise eine texturierte Oberflache auf dem Blech 8 durch die einzelne Aufbringung von multiplen Teil-Mustern
aufgebaut, die einander Uberlappen. Auf diese Weise wird die Textur aufgebaut und hohe Walzdriicke, die an-
dernfalls permanent die Blechoberflache stéren wirden, werden vermieden.

[0079] Eiq. 4 stellt einen Teil einer alternativen Vorrichtung dar, die in dem Teil des Prozesses, bei dem ein
Aluminiumband texturiert wird, Verwendung finden kann. Die Vorrichtung wird generell mit dem Bezugszeichen
9 gezeigt. Die Vorrichtung 9 umfasst eine Vielzahl von Arbeitswalzen 10 und Fuhrungs-Leerlaufwalzen 11, die
vorzugsweise weich sind. In der dargestellten Ausfuhrungsform sind die Arbeitswalzen aus Stahl ausgebildet
und in einer gestapelten Anordnung angeordnet, wodurch sie unter einer geregelten Kraft miteinander ver-
spannt sind. Die Walzen 10 sind texturiert, wie dies erforderlich ist, um ein Aluminiumband 12 zu texturieren,
wenn die Vorrichtung verwendet wird. Die Walzen 10 missen nicht notwendigerweise die gleiche Textur auf-
weisen. Bei der Verwendung wird das Aluminiumband 12 in die Vorrichtung 9 an deren unteren Ende einge-
fuhrt. Die Arbeitswalzen 10 werden unter Verwendung von mechanisch oder elektrisch miteinander verbunde-
nen Antrieben angetrieben. Wenn das Band 12 durch die Vorrichtung 9 fortschreitet, wird es mittels der Walzen
11 gefihrt und tritt zwischen den Walzen 10 hindurch, wie dies dargestellt ist. Der Durchmesser der Walzen 11
wird so gewahlt, dass eine Streckung des Bands 12 vermieden wird, oder alternativ, um das Band absichtlich
zu strecken, wenn ein weiteres Nivellieren des Bands erwiinscht ist. Die Arbeitswalzen 10 werden in kontrol-
lierter Weise erhitzt.

[0080] Wenn das Band 12 zwischen den Walzen 10 hindurchtritt, wird es texturiert und unterlauft einer Abfol-
ge von Texturier-Durchgangen (Stichen), von denen jeder eine vernachlassigbare oder keine Material-Dicken-
reduktion (oder Verlangerung) im Band 12 produziert. In der gezeigten Ausfiihrungsform wird eine texturierte
Oberflache auf beiden Seiten des Bands aufgebracht. Jedoch kann dann, wenn es gewunscht ist, nur eine Sei-
te zu texturieren, die Anordnung der Walzen 10 abgeandert werden, so dass zwei Typen von Walzen vorliegen,
die sich in dem Stapel abwechseln. Beispielsweise wirde die erste Walze eine texturierte Stahlwalze sein, die
zweite eine weiche, eben (Polyurethan) beschichtete Walze, die dritte eine andere Stahlwalze und so weiter.
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Auf diese Weise wiirde die weiche, ebene Polyurethan-Beschichtung nicht die Oberflache des Bands auf einer
Seite verandern, wahrend die Stahlwalzen die andere Seite des Bands 12 texturieren wirden. Dies weist be-
sondere Vorteile fir lithographische Produkte auf, bei denen die Direktionalitat der Bandoberflache im gewalz-
ten Zustand ein Nachteil ist, eine gleichmafige Oberflache jedoch Ublicherweise nur auf einer Seite erforderlich
ist.

[0081] Unterschiedliche Texturen auf den zwei Seiten des Bands 12 kdnnen durch abwechselndes Stapeln
von Walzen 10 mit unterschiedlicher Textur erzielt werden.

[0082] Die Vorrichtung ist kompakt und ermdglicht eine gesteuerte Texturierung bei jedem Durchgang (Stich).

[0083] Wenn die gewtlinscht ist, kann das texturierte Band 12 anschlielfend entweder durch additive Kérnung
oder durch subtraktive Kérnung sowie ein Elektrokérnen gekornt werden.

[0084] Ebenso sind in Fig. 4 optionale Stutzwalzen 13 gezeigt, die vorzugsweise texturiert sind. Dies erlaubt
die Moglichkeit der Versteifung des Walzenstapels und der Reduzierung der Stapel-Auffederung unter der Tex-
turier-Last. Die Walzen 13 kommen nicht in direkten Kontakt mit den Walzen 10, was einen Abrieb der textu-
rierten Arbeitsoberflache vermeidet. Wenn dies notwendig ist, kdnnte die thermische Steuerung auf die Walzen
13 aufgebracht werden, da deren gréRerer Durchmesser einen groReren dimensionalen Effekt bei gegebener
Temperaturdifferenz ergeben wirde.

Beispiel 1

[0085] Die nachfolgenden Texturier-Prozesse werden auf einer AA6016-Legierung, die eine warmebehandel-
bare Aluminium-Magnesium-Silizium-Legierung ist, ausgeflhrt:

Lauf- | Anzahl Walzkrédfte (kN) Gemesssene Bereichsan-
Nr. der " (Probenbreite, Verlédngerung teil des
Arbeits- 150 mm) nach dem Walzwerk-
Génge abschlieflenden | Abschluss, der
(Stiche) Durchgang nach dem ab-
(Stich) schliefdenden
Durchgang
(Stich)

verbleibt (%)

1 1 7,18 -0,014 92

2 2 7,06, 6,83 -0,08 87

3 3 7,18, 7,10, 6,97 -0,011 77

4 4 6,73, 6,94, 6,93, 7,07 0,046 72

5 5 7,47;7,37;7,31;7,36;7,44 0,062 55
Tabelle 1

[0086] Die gemessenen Verlangerungen waren samtlich kleiner als der Messfehler und waren somit im We-
sentlichen Null. In der Tabelle 1 wurde die Verlangerung in Prozent als Messung der Metall-Dickenreduktion
verwendet. Die Walzkrafte pro Breiteneinheit waren etwa 50 N/mm. Die Resultate sind in Fig. 5 zusammen mit
denjenigen fir eine Texturierkraft von 25 N/mm gezeigt.

Beispiel 2
[0087] Die Fig. 6A—H zeigen, wie das texturierte Muster Uber sieben Durchgange (Stiche) durch das Walz-

werk gemalf’ der vorliegenden Erfindung aufgebaut wurde. Das Material ist AA6016 in seinem H19-Zustand,
und wiederum war die Kraft, die zur Herstellung des Musters verwendet wurde, 50 N/mm Breite, was wie oben
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bereits erwahnt klein genug ist, um eine vernachlassigbare Dickenreduktion zu erzeugen. Es kann hieraus er-
sehen werden, dass nach flinf oder sechs Durchgangen (Stichen) ein guter Grad an Isotropie in der Oberfla-
chentextur vorliegt. Es wurde herausgefunden, dass der Grad an Oberflachenabdeckung bei Texturierwalzen
mit einer héheren Oberflachenmerkmal-Peak-Anzahl und einem héheren Versatzwert (siehe die Definition des
Versatzes unten) hoher ist.

[0088] Tabelle 2 unten zeigt die Messung der Oberflachen-Charakteristika nach jedem Durchgang (Stich) un-
ter Verwendung der Parameter, die wie folgt definiert sind:

Referenz-Mittellinie = Die Mittellinie ist eine gerade Linie, die zentral durch die Peaks und Taler verlauft und
das Profil so unterteilt, dass gleiche Bereiche oberhalb und unterhalb der Linie eingeschlossen sind. Die Re-
ferenz-Mitteloberflache ist die dreidimensionale Referenz-Oberflache, Gber die die topographischen Abwei-
chungen gemessen werden.

Ra = Arithmetische Durchschnitts-Rauheitshéhe tUber die gesamte dreidimensionale Oberflache. Gemessen
Uber die Mittellinie oder Oberflache.

Rq = RMS durchschnittliche Rauheits-Hohe (iber die gesamte dreidimensionale Oberflache (gleich wie RMS).
Rz = Unterschied zwischen den durchschnittlichen und den héchsten Peaks und den tiefsten Talern der ge-
samten dreidimensionalen Oberflache.

Rt = Vertikale Distanz zwischen dem héchsten Peak und dem niedrigsten Tal der gesamten dreidimensionalen
Oberflache (genauso wie P-V).

Rsk = Versatz (eine Messung der Asymmetrie um die Mittellinie) der dreidimensionalen Oberflache. Der Ver-
satz ist eine Messung der Asymmetrie des Profils (iber die Mittellinie. Ahnlich zu einer mittleren wiirfligen Rau-
heit. Punkte, die von der mittleren Oberflache entfernt liegen, haben proportional ein hdheres Gewicht als die-
jenigen, die ndher an dem mittleren Oberflachenniveau liegen.

Rku = Wélbung der dreidimensionalen Oberflache. Die Woélbung ist eine Messung der "Peakheit" (Peakness)
des Profils Giber die Mittellinie. Sie stellt eine Information tber die "Spitzigkeit" einer Oberflache zur Verfigung,
oder der Scharfe der Amplituden-Dichtefunktion (ADF), die nicht notwendigerweise die Scharfe der individuel-
len Peaks bezeichnet. Der Wélbungs-Wert ist hoch, wenn ein hoher Anteil der Profil-Hohen in einen engen Be-
reich von Hohen fallt. Die Wolbung ist ebenso eine Messung der Zufalligkeit der Profil-Hohen. Eine perfekte
Gauss-Oberflache oder zufallige Oberflache wird eine Wolbung von 3 aufweisen, je weiter der Wert von 3 ent-
fernt liegt, desto weniger zuféllig (oder sich wiederholender) ist die Oberflache. Profile mit weniger hohen und
niedrigen extremen Punkten als eine Gauss-Oberflache weisen einen Waélbungs-Wert von weniger als 3 auf;
diejenigen mit einer nennenswerten Anzahl von hohen und niedrigen Extremen weisen einen Wélbungs-Wert
gréRer als 3 auf.

Oberflachenbereichs-Index = Vergleich des (2-dimensionalen) lateralen Oberflachenbereichs und des (3-di-
mensionalen) Oberflachenbereichs der Probe.

Volumen = Abschéatzung des Volumens, das vom Raum zwischen einer Oberflache und einer Ebene, die par-
allel zur Referenz-Ebene der Oberflache liegt, die die maximale(n) Héhe(n) der Oberflache schneidet, besetzt.
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Beispiel 3

[0089] Das Walzen wurde auf einem Kaltwalz-Walzwerk mit einzelnem Walzgerist durchgefiihrt, welches mit
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einer ETD aufgerauten Stahl-Arbeitswalze mit 157 mm Durchmesser versehen ist, wobei die Oberflachenrau-
heit Ra 2,5 Mikrometer und Rsk Null war. Der Walzspalt wurde eingestellt, um eine sehr geringe Verlangerung
pro Durchgang (Stich) zur Verfiigung zu stellen. Ein Band mit 0,27 mm Dicke und 75 mm Breite einer
AA1050A-Legierung im H19-Zustand wurde wiederholt durch das Walzwerk hindurchgefihrt. Proben, die nach
jeder geeigneten Anzahl von Durchgangen (Stichen) entnommen wurden, wurden mittels optischer Interferro-
metrie in einem Wyko-Instrumente NT 2000 berprift und die Oberflachen-Charakteristika wurden verzeich-
net.

[0090] Die Messungen wurden in einem vertikalen Abtast-Interferrometrie-Modus (VSI) durchgefiihrt. Die ver-
wendete Objektivlinse hatte eine 10,2-fache VergréRerung und das Sichtfeld von 0,5 Mal fiihrte zu einem Uber-
prufungsbereich von 1,2 mm x 0,92 mm.

[0091] Der Prozentsatz an verbleibendem Walz-Abschluss wurde unter Verwendung der Histogramm-Daten
berechnet. Die Punkte in dem Histrogramm, die aus den Vertiefungen auf der Oberflache entstanden waren,
wurden herausgezogen und die verbleibenden Punkte, die dem Walz-Abschluss zuzuordnen waren, wurden
als Prozentsatz der Gesamtanzahl der in dem Bild vorliegenden Datenpunkte berechnet.

[0092] Die Verlangerung wurde durch eine nochmalige Messung der parallelen Linien, die auf die Probe ge-
schrieben wurden, unter Verwendung eines Kamerakopfs berechnet, der auf einer Koordinaten-Messmaschi-
ne angebracht wurde.

[0093] Tabelle 3 listet die auf dem Uberpriften Material in einem Zustand wie gewalzt erhaltenen Resultate
auf.

Tabelle 3 Texturierte Proben

Lauf Anzahl der Dehnung Durch- Re Verblei-
Durchgédnge % schnitt- Mikrometer bender
(Stiche) liche Be- Walz-
lastung Abschluss
%

1 1 0,01 , 031 0,29 94
2 3 0 ,023 0,30 93
3 6 0,06 . 026 0,47 84
4 10 0,08 , 025 0,59 70

[0094] Ein Teil jeder texturierten Probe wurde gereinigt und einer Elektrokérnung in Salpetersaure-Elektrolyt
unter Bedingungen unterzogen, wie diejenigen imitieren, die bei der kommerziellen Produktion Anwendung fin-
den. Die Proben wurden in einer 3%-igen Natriumhydroxid-Lésung bei 60 °C fir 80 Sekunden gehalten und so
gereinigt. Nach der Spulung wurden sie in einem Microcell-System befestigt, das gebaut wurde, um eine kom-
merzielle Abschlussbehandlung zu simulieren. Die Proben wurden in einer 1%-igen (Gewicht/Gewicht) Salz-
saure-Losung bei 35 °C fiir 15 oder 30 Sekunden elektro-gekornt. Dreiig Sekunden ist die normale Zeit, die
genommen wird, um eine Kornung bei einem Standard H18 AA1050A-lithograpischen Blech zu vervollstandi-
gen. Die Anordnung ist in Zwillingszellen-Aufbau und die Proben wurden in dem Modus mit Flissigkeitskontakt
gekornt. Graphit-Gegenelektroden wurden verwendet und der Spalt zwischen der Aluminiumprobe und der
Graphit-Elektrode war 15 mm breit. Eine Spannung von 19 V wurde verwendet und die durchschnittliche
Stromdichte war 3,1 kA/m?, was eine Ladungsdichte von 93 kC/cm? ergibt. Fiir die Experimente mit kirzerer
Zeit waren diese Werte 3,5 kA/m? bzw. 52 kC/m?, wobei dies aufgrund des auf den Oberflachen der Proben
ausgebildeten Schmutzes leicht hdher als die Strom-Dampfung ist, wenn die Kérnung fortschreitet.
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Tabelle 4 Einordnung der texturierten und gekérnten Proben

Probe Kérnungszeit Einordnung*
1050A normal wie gewalzt 15 s X

1050A normal wie gewalzt 30 s 000

Lauf 3 (6 Durchgédnge) (Stiche) 15 s 0

Lauf 4 (10 Durchgédnge) (Stiche) 15 s 00

* Beurteilt durch SEM-Bilder, visuelle Inspektion und optischen Interferometer
x = Unzureichende Kérnung

O = Ausreichend
00 = Gut
00O = Exzellent

Tabelle 5 1050 Tandem Texturiertes und Elektro Gekorntes Material — 3D Rauheits-Messungen-Amplituden
Parameter (Rohdaten) 1,2 mm x 0,92 mm Bereich (1,65 pm Abtastung)

Legie- Beschrei- | Seite Ra Rqg Rz Rt Rstk {Rku |Ober- Volumen
rung bung (um) | (um) | (um) | (pm) flachen- | (um’)
bereich [x 10°

Ist H19 Nach 15 Markiert{0,51)0,66(10,21|12,98- 4,86 (1,0560 12,92
fertig Sekunden 0,50
gewalzt Elektro-

kérnung
Ist H19 Nach 30 Markiert|0,811,09|11,10(17,10]- 4,98(1,0746 15,91
fertig Sekunden 1,27
gewalzt Elektro-

ké6rnung
H19 Nach 15 Markiert|0,660,87)12,36|15,90]- 5,3011,0556 14,59
Lauf 3 Sekunden 0,87
(6 Ar- Elektro-
beitsgénge) | k6rnung
(Stiche)
H19 Nach 15 Markiert|0,72/0,92)11,10|13,18 |- 4,11]1,0539 16,90
Lauf 4 Sekunden 0,62
(10 Ar- Elektro-
beitsgédnge) | k6rnung
(Stiche)

Anmerkung: (1) Durchschnitt von vier Messungen

[0095] Kommentare zur den Resultaten aus Fig. 5: Beim Vergleich der Standard 30 s Probe und der 10
Durchgange (Stiche) + 15 s gekérnten Probe (Lauf 4) ergibt, dass Rz, der Oberflachenbereich und das Volu-
men ziemlich &hnlich sind und dass Ra nicht zu unterschiedlich ist, jedoch der Versatz recht unterschiedlich
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ist. Diese Probe wird als zumindest akzeptabel eingeordnet.
Beispiel 4

[0096] Weitere Arbeit wurde mit einem alternativen Typ texturierter Walzenoberflache durchgefiihrt, bei der
die Walzenoberflache mittels Elelktro-Chrom-Ablagerung hergestellt wurde. Dies ist ein bekannter und kom-
merziell erhaltlicher Oberflachen-Texturierprozess, der mit einer Metallreduktion verwendet wurde, um Stahl-
blech zu texturieren. Der Elektro-Chrom-Ablagerungsprozess ergibt eine Walzenoberflache mit vielen positi-
ven balligen Merkmalen, die, wenn sie samtlich eine dhnliche Hohe Uber die Walzenoberflache aufweisen, ide-
al fur den elastischen oder Tandem-texturierten Prozess sind. Dies ist darin begriindet, dass ein héherer Anteil
der Oberflache verwendbar ist, um die Blechoberflache mit negativem Merkmal auszustatten. Fig. 7 zeigt die
Walzenoberflache, die mit dem Elektro-Chrom-Ablagerungsprozess behandelt wurde.

[0097] Die Oberflachenparameter fir diese sind wie folgt (die Schattierungen in Fig. 7 sind Konturen der
Hohe und die Konsistenz der Héhen der positiven Merkmale wird durch die Tatsache angezeigt, dass sie die
gleiche Schattierung aufweisen):

Ra = 1,69 Mikrometer

Rq=1,98
Rz =17,49
Rt = 24,55

[0098] Ein Band der Legierung 6016 mit 1 mm Dicke und im H9 Temperzustand wurde durch diese Walzen
unter Verwendung einer sorgfaltig gesteuerten Kraft von 50 N/mm bearbeitet und nach zehn Durchgangen (Sti-
chen) war das Band in einem Zustand, wie er in Fig. 8 gezeigt ist.

[0099] Die Parameter fiir diese Oberflache sind wie folgt:

Ra Rg Rz Rt Rsk Rku Ober- Volumen | Peaks/
(1am) (1am) (nm) (pm) Flidchen- | (um®) cm
bereichs-
index
0,49 0,61 6,69 11,56 -0,1 3,27 1,0262 13,85 144
Beispiel 5

[0100] Eine Probe eines abschlielend gewalzten Lithoblechs mit einer Dicke von 0,28 mm wurde wie im vor-
hergehenden Beispiel mit einem Pretex-Abschluss gewalzt. Die verwendete Last war 17 N/mm. Keine mess-
bare Verlangerung wurde bei einem der zehn verwendeten Durchgange (Stiche) erzeugt.

[0101] Es ist fir lithograpisches Blech wichtig, in der Lage zu sein, Wasser auf der Oberflache festzuhalten
und ein Parameter der hierfiir entscheidend ist, ist das Gesamtvolumen der geschlossenen Hohlrdume auf der
Oberflache. Dies ist ein Wert, der aus den Wyko-Interferometrie-Daten herrihrt, bei denen eine Messwert-Ebe-
ne progressiv durch die Oberflache erhoht wird und das Volumen der Hohlraume (oder in der Praxis das
Feuchtmittel, das an der Stelle durch die versetzte Deckwalze eingeschlossen ist) wird berechnet. Das Verfah-
ren ist von Pfestof, M; Engel, U und Geiger, M in Blech Rohre Profile Seiten 689-693, 43 (1996) 12 beschrieben
worden. Unter Verwendung dieser Technik wurde das Nachfolgende flr einige typische kommerzielle Materi-
alien und die durch den Tandem-Texturierprozess erzeugten Proben herausgefunden.
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Gesamtvolumen der geschlossenen Hohlraume
(um3/m?)

1050A fertig gewalztes kommerziell gewalztes litho-  2-3 x 10

grapisches Blech

Kommerziell elekirogekdrnte lithograpische Platte ~4-6 x 10"
1050A EDT abschlieRend gewalzt (wie Beispiel 3)

H19 fertig gewalzt + 15 s Kdrnen 2,47 x 10"
H19 fertig gewalzt + 30 s Kdrnen 3,60 x 10"
H19 + 6 Durchgénge (Stiche) + 15 s Kdrnen 4,99 x 10"
H19 + 10 Durchgange (Stiche) + 15 s Kérnen 3,81 x 10"
6016A EDT abschlieRend gewalzt (wie Beispiel 1)

50 N/mm (2 Durchgange) (Stiche) 4,10 x 10"
50 N/mm (4 Durchgange) (Stiche) 6,08 x 10"
35 N/mm (4 Durchgange) (Stiche) 4,01 x 10"
25 N/mm (7 Durchgénge) (Stiche) 6,02 x 10"
1050A Pretex Abschlussblech 2,56 x 10"

(oben beschrieben, 10 Durchgange) (Stiche)

[0102] Es istersichtlich, dass durch Auswahl einer geeigneten Walzenoberflache mit abschlie3end geschlos-
senen Hohlraumvolumina mit entsprechendem Grad entweder mit oder ohne Kdrnung erzielt werden kann.
Wiederum erlaubt es ein Tandem-Texturieren plus eine reduzierte Kérnung (15 s bezieht sich auf etwa die Half-
te der fir die volle Kornung, in diesem Fall 30 s, verwendete Ladung) die Erreichung geeigneter Ausfiihrungen
ermoglichte, die ebenso gute Anhaftungs-Charakteristika aufweisen, die beim lithograpischen Drucken fiir den
organischen Film des Bildbereichs erforderlich sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Texturierung eines Metallblechs (8) oder -bands (12), wobei das Verfahren eine Vielzahl
von der Reihe nach ablaufenden Texturier-Durchgangen (Stichen) umfasst, von denen jeder durch Hindurch-
fuhren des Blechs (8) oder Bands (12) zwischen zumindest einem Paar von Walzen (7; 10) durchgefihrt wird,
wobei zumindest eines der Paare von Walzen ein texturiertes Muster auf dessen Oberflache aufweist und das
texturierte Muster auf das Blech (8) oder Band (12) wahrend jedes Texturier-Durchgangs (Stichs) Ubertragen
wird, und wobei die texturierte Oberflache auf dem Blech (8) oder Band (12), die aus jedem Durchgang (Stich)
resultiert, mit der von dem einen oder mehreren anderen Durchgangen (Stichen) Gberlappt, um ein finales tex-
turiertes Muster auszubilden.

2. Verfahren gemaf Anspruch 1, wobei das Blech (8) oder Band (12) zwischen einer Vielzahl von Paaren
von Walzen (7; 10) hindurchgefuhrt wird.

3. Verfahren gemafR Anspruch 2, wobei die Walzen (7, 10) in einer Tandem-Anordnung vorliegen.

4. Verfahren gemaf einem der voranstehenden Anspriiche, wobei wahrend jedes Durchgangs (Stichs) im
Wesentlichen keine Reduktion der Dicke des Blechs (8) oder Bands (12) vorliegt,

5. Verfahren gemaf} einem der voranstehenden Anspriiche, wobei die wahrend jedes Durchgangs (Stichs)
aufgebrachte Belastung im Bereich von 20% bis 95% der Belastung liegt, die eine messbare Dickenreduktion
bewirken wirde.

6. Verfahren gemafR Anspruch 5, wobei die wahrend jedes Durchgangs aufgebrachte Belastung im Bereich
von 50% bis 80% der Belastung liegt, die eine messbare Dickenreduktion bewirken wirde.

7. Verfahren gemaf einem der voranstehenden Anspriiche, wobei der durchschnittliche Abdeckbereich
der Oberflache des Blechs (8) oder Bands (12) wahrend jedes Durchgangs weniger als 35% ist.

8. Verfahren gemal Anspruch 7, wobei der durchschnittliche Abdeckbereich zwischen 5% und 25% liegt.

9. Verfahren gemaf einem der voranstehenden Anspriiche, umfassend drei oder mehr Texturier-Durch-
gange (Stiche).

10. Verfahren gemaf Anspruch 9, umfassend zwischen fiinf und sieben Texturier-Durchgangen (Stiche).
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11. Verfahren gemaf einem der voranstehenden Anspriiche, wobei jeder Texturier-Durchgang ein unter-
schiedlich texturiertes Muster auf der Blech- (8) oder Band- (12) Oberflache produziert.

12. Verfahren gemaf einem der voranstehenden Anspriiche, des Weiteren umfassend die Losungs-War-
mebehandlung des Bands (12) direkt nach der Texturierung.

13. Verfahren gemaf einem der voranstehenden Anspriche, des Weiteren umfassend den Schritt des Kor-
nens des Blechs (8) oder Bands (12) vor und/oder nach dem Texturier-Schritt.

14. Verfahren gemal Anspruch 13, wobei der Kérnungs-Schritt nach dem Texturier-Schritt durchgefihrt
wird.

15. Verfahren gemaR Anspruch 13 oder Anspruch 14, wobei der Kérnungs-Schritt das Aufbringen einer or-
ganischen oder anorganischen Schicht auf die Oberflache umfasst.

16. Verfahren gemal Anspruch 15, wobei die Schicht eine Typ-A-Sol umfasst, das aus einem anorgani-
schen Zwischenprodukt herrihrt.

17. Verfahren gemafl Anspruch 15 oder 15, wobei die Schicht hydrophil ist.

18. Verfahren gemafR Anspruch 17, wobei die hydrophile Schicht durch Berlihren des Bands mit einer Flis-
sigkeit ausgebildet ist, die eine Silikat-LOsung umfasst, in der partikelférmiges Material dispergiert ist.

19. Verfahren gemaf einem der Anspriche 13 bis 13, wobei das Kdrnen im Bereich von 1% bis 80% des
Kérnens liegt, das auf einem kommerziellen einzeln-gewalzten Aluminiumblech durchgefihrt wird.

20. Verfahren gemaR einem der Anspriiche 13 bis 19, wobei das Kérnen durch Elektrokérnung in auf Sal-
petersaure oder Salzsaure basierenden Elektrolyten durchgefuhrt wird.

21. Verfahren gemal einem der vorangehenden Anspriche, wobei die gesamte Lange des Bands (12)
wahrend des Texturierens zwischen 0 und 0,5% vergrofert wird.

22. Verfahren gemafy Anspruch 21, wobei die gesamte Lange des Bands (12) wahrend des Texturierens
nicht erhéht wird.

23. Verwendung des Verfahrens gemaf einem der vorangehenden Anspriiche zur Ausbildung eines Auto-
mobilblechs.

24. Vorrichtung zur Texturierung eines Metallblechs (8) oder Metallbands (12), wobei die Vorrichtung um-
fasst:
(a) zumindest ein Paar von Walzen (7; 10), wobei zumindest eines der Paare von Walzen (7; 10) ein texturier-
tes Muster auf dessen Oberflache aufweist;
(b) Mittel zum Bereitstellen einer Vielzahl von der Reihe nach angeordneten Texturier-Durchgangen (Stichen),
wobei bei der Anwendung das texturierte Muster auf die Oberflache eines Blechs (8) oder Bands (12) transfe-
riert wird, das zwischen den Paaren von Walzen (7; 10) hindurchtritt, und das texturierte Muster auf dem Blech
(8) oder Band (12), das von jedem Durchgang (Stich) resultiert, mit dem von dem einen oder mehreren ande-
ren Durchgangen (Stichen) tberlappt, um ein finales texturiertes Muster auszubilden.

25. Vorrichtung gemaR Anspruch 24, umfassend eine Vielzahl von Paaren von Walzen (7; 10).

26. Vorrichtung gemaR Anspruch 25, wobei die Walzen (7; 10) in einer Tandem-Anordnung vorliegen.

27. Vorrichtung gemaf einem der Anspruche 24 bis 26, des Weiteren umfassend Mittel (2) zum Aufbringen
von Druck auf die Walzen (7; 10), wobei der aufgebrachte Druck so ist, dass wahrend jedes Durchgangs
(Stichs) im Wesentlichen keine Dickenreduktion des Blechs (8) oder Bands (12) vorliegt.

28. Vorrichtung gemal einem der Anspriche 24 bis 27, wobei bei der Verwendung die Walzen (7; 10) ei-

nen durchschnittlichen Abdeckbereich der Oberflache des Blechs (8) oder Bands (12) von weniger als 35% zur
Verfligung zu stellen.

Es folgen 9 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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