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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES BLECHES MIT EINER
OBERFLACHENSTRUKTUR

(57) Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines
Bleches (1) mit einer Oberflachenstruktur
aus scharfkantigen, rippenartigen Erhebun-
gen (2) beschrieben, wobei ein Blechband
mit Hilfe einer den Erhebungen (2) ent-
sprechende Vertiefungen aufweisenden,
formgebenden Walze gewalzt und anschlie-
Bend aufgehaspelt wird, bevor nach einem
Abwickeln des aufgehaspelten Bundes das
Blechband gerichtet und weiterverarbeitet
wird. Um scharfkantige Erhebungen (2) zu
sicher, wird vorgeschlagen, dass beim form-
gebenden Walzen des Blechbandes im
Bereich der rippenartigen Erhebungen (2)
wenigstens ein tiberhéhter Ansatz (5) zur
Aufnahme der Richtkréafte ausgeformt wird
und dass beim Richten des abgewickelten
Blechbandes die Uberhdhten Ansatze (5)
durch die Richtkréafte plastisch auf eine
Hohe gestaucht werden, die zumindest der
Hohe der Erhebungen (2) entspricht.
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Zusammenfassung:
()
Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Bleches mit einer Oberflachenstruktur
aus scharfkantigen, rippenartigen Erhebunge‘zt))eschrieben, wobei ein Blechband
mit Hilfe einer den Erhebunge(r?)entsprechende Vertiefungen aufweisenden, formge-
benden Walze gewalzt und anschlieRend aufgehaspelt wird, bevor nach einem
Abwickeln des aufgehaspelten Bundes das Blechband gerichtet und weiterverarbei-
tet wird. Um scharfkantige Erhebunge(nZ)ZU sicher, wird vorgeschlagen, dal} beim
formgebenden Walzen des Blechbandes im Bereich der rippenartigen Erhebunger"z)
wenigstens ein tberhéhter Ansatfz)ur Aufnahme der Richtkrafte ausgeformt wird
und daB beim Richten des abgewickelten Blechbandes die Uberhéhten Ansétze(g)

durch die Richtkrafte plastisch auf eine Hohe gestaucht werden, die zumindest der

Hohe der Erhebungen?t)antspricht.




Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Bleches mit einer
Oberflachenstruktur aus scharfkantigen, rippenartigen Erhebungen, wobei ein
Blechband mit Hilfe einer den Erhebungen entsprechende Vertiefungen aufweisen-
den, formgebenden Walzen gewalzt und anschlielend aufgehaspelt wird, bevor

nach einem Abwickeln des aufgehaspelten Bundes das Blechband gerichtet und

weiterverarbeitet wird.

Um Blechbander mit einer rutschfesten Oberflachenstruktur zu versehen, ist es
bekannt, auf der Blechoberfliche rippenartige Erhebungen durch einen Walzvor-
gang auszuformen. Zu diesem Zweck werden Walzen eingesetzt, deren Mantel mit
Vertiefungen versehen ist, die eine Negativform fur die auszubildenden Erhebungen
darstellen. Die beim formgebenden Walzen der Blechbander zur Kithlung und zur
Schmierung eingesetzte Walzflissigkeit, Ublicherweise eine Walzemulsion oder ein
Schmierdl, wird mit dem Walzgut in die Vertiefungen des Walzenmantels einge-
walzt, und zwar mit der Folge, dal® die Walzflissigkeit durch das Walzgut wéhrend
der Ausformung der Erhebungen unter hohem Druck aus den Vertiefungen ausge-
preft wird, was die Gefahr mit sich bringt, daB im Ubergangsbereich von den Erhe-
bungen zur Gbrigen Oberflache des Blechbandes dunkle Flecken auftreten, die das
optische Erscheinungsbild des Blechbandes beeintrachtigen. Dazu kommt, dal im
allgemeinen die formgebend gewalzten Blechbénder zu Blechbunden aufgehaspelt
werden, um sie vor ihrer Weiterverarbeitung transportieren und zwischenlagern zu
kénnen. Das Aufhaspeln der Blechbénder bedingt nach ihrer Abwicklung jedoch
einen Richtvorgang mit Hilfe von Richtwalzen. Die auftretenden Richtkrafte greifen
an den rippenartigen Erhebungen der Blechbander an, so dal} scharfe Kanten der

Erhebungen zwangslaufig gerundet werden. Eine scharfkantige Ausbildung der




oo oo oees oo»
. L] o e .
. . .
. . 3
= . * o
e0se o0 oseee

L]
L d
L] LE X ]
L

M»ee

Erhebungen ist jedoch flr eine hohe Rutschfestigkeit von ausschlaggebender Be-

deutung.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines
Bleches mit einer Oberflachenstruktur aus scharfkantigen, rippenartigen Erhebun-
gen der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, dafl die nach dem Walzen
ausgeformten, scharfkantigen Erhebungen beim Richten des Blechbandes nach
einem Abwickeln von einem Bund erhalten bleiben. Aullerdem sollen einfache
Voraussetzungen geschaffen werden, um ein AbflieRen der Walzfllissigkeit aus dem
Bereich der Erhebungen wahrend des formgebenden Walzens zu erméglichen und

damit die Ausbildung von Flecken zu vermeiden.

Die Erfindung l6st die gestelite Aufgabe dadurch, da? beim formgebenden Walzen
des Blechbandes im Bereich der rippenartigen Erhebungen wenigstens ein tber-
héhter Ansatz zur Aufnahme der Richtkrafte ausgeformt wird und dal3 beim Richten
des abgewickelten Blechbandes die Uberhéhten Ansédtze durch die Richtkréfte

plastisch auf eine Héhe gestaucht werden, die zumindest der Hohe der Erhebungen

entspricht.

Durch das Ausformen von im Vergleich zu den Erhebungen tiberhéhten Ansatzen
kénnen die Erhebungen beim Richten des Blechbandes von den Richtkraften entla-
stet werden, die an den lUberhdhten Ansatzen angreifen und diese plastisch verfor-
men, so dal die scharfkantige Kontur der rippenférmigen Erhebungen beim Richt-
vorgang erhalten bleibt. Voraussetzung hiefir ist, dald die Uberhéhten Anséatze beim
Richtvorgang hochstens auf ein Hohe gestaucht werden, die der Héhe der rippenar-
tigen Erhebungen entspricht, weil sonst eine mechanische Beanspruchung der
rippenartigen Erhebungen mit der Gefahr auftritt, dal® die Scharfkantigkeit verloren-
geht. Die Uberhéhten Ansatze sollen jedoch nach einem durch die Richtkrafte
bedingten Stauchen die rippenférmigen Erhebungen nur wenig tberragen, um die
Rutschfestigkeit nicht durch die liberh6hten Ansétze zu beeintrachtigen. Aus diesem
Grunde ist fur eine entsprechende Verteilung der lberhthten Anséatze zu sorgen,

die einerseits ausreicht, um die Richtkrafte aufzunehmen, anderseits aber zwischen
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den Uberhohten Ansédtzen Abstandsverhaltnisse schafft, die die scharfkantigen

Erhebungen zur Sicherstellung der angestrebten Rutschfestigkeit wirksam werden

lassen.

Mit Hilfe der Uberhohten Ansétze lassen sich aber auch die AbflieRbedingungen fur
die jeweils beim formenden Walzen des Blechbandes zur Schmierung und Kihlung
eingesetzten Walzflissigkeit verbessern, dann namlich, wenn die Walzflussigkeit in
einen Freiraum im Ruckenbereich der Giberhéhten Ansatze verdrangt wird. Da der
Riicken der Giberhdhten Ansétze zu seiner Ausbildung keiner formgebenden Fléache
bedarf, weil die endgliltige Formung dieses Ruickens durch die Richtwalzen in ei-
nem spéteren Arbeitsschritt erfolgt, kann die zur Ausformung der iberhéhten Ansét-
ze im Walzenmantel vorgesehene Vertiefung eine Tiefe aufweisen, die gréler als
die Hohe der ausgeformten Uberhdhten Ansétze ist, so dal® zwischen dem Boden
dieser Vertiefungen und den tberhéhten Anséatzen ein Freiraum verbleibt, in dem

die Walzflissigkeit aus dem Bereich der rippenartigen Erhebungen verdrangt wer-

den kann.

Um die scharfkantigen Erhebungen fir die angestrebte Rutschfestigkeit der Bleche
gut niitzen zu kénnen, durfen die iberhohten Ansétze keine die Wirkung der scharf-
kantigen Erhebungen wesentlich beeintrachtigende Auftrittflache bilden. Dies gelingt
in vorteilhafter Weise, wenn die Uberhthten Ansatze im Bereich eines Endes der
rippenartigen Erhebungen ausgeformt werden, weil in diesem Fall die tiberwiegende
Lange der rippenartigen Erhebungen als von den Ansétzen nicht beeintrachtigte
Auftritte zur Verfigung stehen. Sollen aus optischen Grinden die rippenartigen
Erhebungen symmetrisch zu ihrer Langsmitte ausgebildet werden, so sind an bei-
den Enden der rippenartigen Erhebungen entsprechende Anséatze vorzusehen. An
beiden Enden uber die Hohe der rippenartigen Erhebungen vorstehende Ansatze
verhindern aber eine hohe Rutschfestigkeit der strukturierten Blechoberflache, weil
diese Ansitze zumindest einen erheblichen Teil einer Trittbelastung aufnehmen, so
daR die zwischen den endseitigen Anséatzen verlaufende, scharfkantige Erhebung
nur eingeschrankt zur Wirkung kommen kann. Aus diesem Grunde empfiehlt es

sich, dal beim formgebenden Walzen an den den tuberhdhten Ansatzen gegentiber-
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liegenden Enden der rippenartigen Erhebungen den Umril3formen der Uberhéhten
Ansatze nach ihrer Stauchung angepalite Ansatze ausgeformt werden, deren Héhe
jedoch kleiner als die der rippenartigen Erhebungen sind. Durch diese niedrigeren
Anséatze kann der Eindruck einer optischen Symmetrie erreicht werden, ohne die

Rutschfestigkeit der strukturierten Blechoberflache zu gefahrden.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemafie Verfahren naher beschrieben.

Es zeigen

Fig. 1 ein nach dem erfindungsgeméfRen Verfahren gewalztes Blech nach einem
Richtvorgang ausschnittsweise in einer Draufsicht auf die strukturierte Ober-
flache,

Fig. 2 eine durch ein formgebendes Walzen ausgeformte Erhebung eines Bleches
in einer Draufsicht in einem gréferen Mal3stab,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie llI-lll der Fig. 2,

Fig. 4 einen Schnitt entlang einer Vertiefung eines Walzmantels zur erfindungsge-
maken Ausformung einer rippenartigen Erhebung,

Fig. 5 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung einer Konstruktionsvariante einer
Erhebung zur Ausbildung einer strukturierten Blechoberflache und

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig. 5.

GemaR den Fig. 1 bis 3 weist ein nach dem erfindungsgeméaRen Verfahren herge-
stelltes Blech 1 eine gewalzte Oberflachenstruktur mit rippenférmigen Erhebungen 2
auf, die einen beispielsweise dreieckférmigen Querschnitt bilden. Die Flanken 3
dieser rippenartigen Erhebungen 2 schneiden sich scharfkantig in einer Rickenlinie
4. An einem Ende dieser rippenartigen Erhebungen 2 sind Anséatze 5 vorgesehen,
deren Héhe H die Hohe h der rippenartigen Erhebungen 2 geringfiigig Ubersteigt,
wie dies der Fig. 3 entnommen werden kann. Da zufolge der Verteilung der Erhe-
bungen 2 und der Anséatze 5 Uber die Oberflaiche des Bleches 1 einerseits und
zufolge der gewahlten GroRenverhéltnisse anderseits bei einem Auftritt auf die
strukturierte Oberflache des Bleches 1 die Erhebungen 2 zumindest einen Teil der
Auflast ibernehmen, wird die scharfkantige Riickenlinie 4 der Erhebungen 2 fiir die

Rutschfestigkeit der strukturierten Oberflache des Bleches 1 bestimmend und nicht




L] L]
L L J L

'.5 ':.. .... .:’.

die Ansatze 5, die lediglich dazu dienen, die Scharfkantigkeit der Erhebungen 2

wahrend des Herstellungsverfahrens des Bleches 1 zu bewahren.

In der Fig. 4 ist ein Schnitt durch den Mantel einer zum Strukturieren der Blechober-
flache eingesetzten Walze 6 ausschnittsweise entlang einer formgebenden Vertie-
fung 7 fur die rippenartigen Erhebungen 2 dargestelit. An die Vertiefung 7 flr die
Ausbildung der rippenartigen Erhebungen 2 schlie3t sich eine Vertiefung 8 zur
Ausformung der Ansatze 5 an. Dieser Vertiefung 8 weist allerdings eine Tiefe T auf,
die die Héhe H; der durch den Walzvorgang ausgeformten Anséatze 5 Ubersteigt,
wie dies in der Fig. 4 strichpunktiert angedeutet ist. Der zwischen den auszufor-
menden Ansatzen 5 und der Vertiefung 8 verbleibende Freiraum 9 dient dazu, die
beim Walzen der Oberflachenstruktur eines Blechbandes eingesetzte Walzflussig-
keit beim Eindringen des Walzgutes in die Vertiefungen 7 und 8 in diesen Freiraum
9 zu verdrangen, um ein fleckenbildendes Auspressen der Walzflissigkeit im Be-
reich der entstehenden Erhebungen 2 zu vermeiden. Beim formgebenden Walzen
eines Blechbandes mit Hilfe einer mit formgebenden Vertiefungen 7 und 8 gemal
der Fig. 4 versehenen Walze 6 werden die Anséatze 5 im Vergleich zu einem aus
einem solchen Blechband gefertigten Blech 1 nach den Fig. 1 bis 3 mit einem.
Ubermaf der Hohe Hy ausgeformt. Da das gewalzte Blechband im allgemeinen zu
einem Bund aufgehaspelt und vor der Weiterverarbeitung von diesem Bund abge-
wickelt wird, ist das Blechband nach dem Abwickeln zu richten, was mit Hilfe eines
Richtgeriistes vorgenommen wird. Die Uber die Richtwalzen auf das Blechband
einwirkenden Richtkrafte wirden bei einem Angriff auf die Erhebungen 2 die scharf-
kantige Riickenlinie 4 zerstéren. Aus diesem Grunde sind die Uberhéhten Ansatze 5
im Endbereich der Erhebungen 7 vorgesehen, so dald die Richtkrafte tber diese
Ansitze 5 auf das Blechband {ibertragen werden, und zwar unter einer plastischen
Verformung der Gberhohten Ansétze 5, die dabei auf die Hohe H gestaucht werden.
Die scharfkantigen Erhebungen 2 bleiben daher vor einer Einwirkung der Richtwal-

zen frei und behalten ihre scharfkantige Ausformung.

In den Fig. 5 und 6 ist eine gegeniiber der Ausbildung nach den Fig. 1 bis 3 unter-

schiedliche Ausfuhrungsform der Erhebungen 2 und der Ansatze 5 gezeigt. Die




Funktion sowohl der Erhebungen 2 als auch der endseitigen Ansatze 5 bleibt jedoch
gleich. Es wird lediglich ein zur Langsmitte der rippenartigen Erhebungen 2 symme-
trisches Erscheinungsbild angestrebt, das jedoch nicht mit Anséatzen erreicht wer-
den kann, die mit den Ansatzen 5 Ubereinstimmen, weil sonst die Trittabstiitzung
auf den Erhebungen 2 gefahrdet wird. Aus diesem Grunde sind an den den Ansat-
zen 5 gegenilberliegenden Enden der Erhebungen 2 Ansatze 10 vorgesehen, die
zwar eine den Ansétzen 5 entsprechende UmriRform aufweisen, jedoch ein Hohe h,

aufweisen, die niedriger als die Rippenhéhe h der Erhebungen 2 ist.

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die dargestellten Ausfiihrungsbeispiele
beschrankt. So kénnen unterschiedliche Formen der rippenartigen Erhebungen 2
mit entsprechenden Ansatzen 5 vorgesehen werden, weil es nicht auf die geometri-
sche Form der Erhebungen 2 und Ansétze 5 ankommt, sondern darauf, dall durch
die uberhohten Ansatze 5 beim nachtraglichen Richten der gewalzten Blechbéander

die scharfkantigen Erhebungen 2 im wesentlichen frei von Richtkréaften bleiben.

dpsrinn
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Bleches mit einer Oberflachenstruktur aus
scharfkantigen, rippenartigen Erhebungen, wobei ein Blechband mit Hilfe einer den
Erhebungen entsprechende Vertiefungen aufweisenden, formgebenden Walze
gewalzt und anschlieBend aufgehaspelt wird, bevor nach einem Abwickeln des
aufgehaspelten Bundes das Blechband gerichtet und weiterverarbeitet wird, da-
durch gekennzeichnet, dall beim formgebenden Walzen des Blechbandes im Be-
reich der rippenartigen Erhebungen wenigstens ein Uberhéhter Ansatz zur Aufnah-
me der Richtkrafte ausgeformt wird und daf’ beim Richten des abgewickelten Blech-
bandes die lberhohten Ansatze durch die Richtkréfte plastisch auf eine Hohe

gestaucht werden, die zumindest der Héhe der Erhebungen entspricht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da® beim formgeben-
den Walzen der Erhebungen und der Uberhéhten Ansédtze zur Schmierung und
Kihlung eingesetzte Walzflissigkeit in einen Freiraum im Ruickenbereich der Gber-

hohten Ansatze verdrangt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf} die Gber-

héhten Anséatze im Bereich eines Endes der rippenartigen Erhebungen ausgeformt

werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da} beim formgeben-
den Walzen an den den uberhoéhten Ansatzen gegeniberliegenden Enden der
rippenartigen Erhebungen den Umriformen der Uberhohten Anséatze nach ihrer
Stauchung angepafdte Anséatze ausgeformt werden, deren Héhe kleiner als die der

rippenartigen Erhebungen sind.

Linz, Wber 2004




FIG.1







	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

