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Zusammenfassung:

Verfahren zum Strukturieren von endlosen Bidndern, insbesondere
Stahlbindern, fir Pressen, z. B. Doppelbandpressen, wobei auf
einer AuBenfliche des Bandes eine Beschichtung aufgetragen und
sodann vom Band Metall ab- und/oder aufgetragen wird, wobei die
Beschichtung mit einzelnen Tropfen gebildet wird, die gegen die
AuBenfliche des Bandes projiziert werden und auf dieser ver-
bleiben und/oder, wie an sich bekannt, eine fldchendeckende
Beschichtung aufgebracht, welche, vorzugsweise punktweise,
durch Einwirkung von thermisch wirkenden Strahlen, insbesondere
Laserstrahlen, abgebaut und/oder abgetragen, z. B. oxidiert, wird,
wonach an den unbeschichteten Bereichen Metall ab- und/oder

aufgetragen wird.

Zur Veroffentlichung gemeinsam mit der Zusammenfassung ist die

einzige Figur bestimmt.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Strukturieren
von endlosen Bindern, insbesondere Stahlbidndern, fir Pressen,

z. B. Doppelbandpressen.

Pressen haben eine vielfiltige Aufgabe. So soll in Pressen eine
Verdichtung von Produkten, gegebenenfalls unter Beaufschlagung
mit Warme oder Kilte und eine bestimmte Oberflichenstruktur
erreicht werden. Hierzu kénnen Pressen unterschiedlicher Bauart
Verwendung finden. Um eine kontinuierliche Fertigung von
Giitern, wie beispielsweise Spanplatten, Dekorplatten u. dgl.,
durchzufihren, werden Pressen, insbesondere Doppelbandpressen,
mit endlosen Bindern eingesetzt. Bei diesen Pressen wird das
Produkt nicht nur von der Oberfliche des Bandes geformt, sondern
auch gleichzeitig durch die Vorrichtung geférdert, wobei simultan
die Hitze- oder Kilteeinwirkung stattfinden kann, je nach dem, ob
duroplastische oder thermoplastische Kunststoffschichten oder
Bindemittel vorliegen. An die Oberflichenbeschaffenheit der
Arbeitsfliche derartiger Binder werden besonders hohe Anspriiche
gestellt. Sollen plane Oberfldchen erhalten werden, so werden
derartige Binder mechanisch zu einer hohen Oberfldchengiite
bearbeitet und sodann gegebenenfalls mit einer Chromschichte

versehen.

Ist beabsichtigt, eine bestimmte Strukturierung vertieft oder
erhoht, z. B. in Form einer Holzmaserung, Kork, der Oberfldche
zu erreichen, so sind verschiedene Verfahren bekannt. So kann
beispielsweise auf die Oberfliche eine einheitliche Schichte aus
einem strahlenvernetzenden Material, beispielsweise mit noch
gering vernetztem Kunststoff, aufgebracht werden, der durch Ein-
wirkung von UV-Strahlen, aber auch Licht, insbesondere Blau-
licht, weitervernetzt und somit unléslich fir bestimmte Lésungs-

mittel, wie Wasser, wird. Nach Belichtung der Oberfldche kann



der unbelichtete Kunststoff abgewaschen werden und es kann
anschlieBend entweder eine Atzung oder auch ein Auftragen von

Metall, beispielsweise Kupfer, durchgefiithrt werden.

Ein weiteres und vielfiltig ausgeiibtes Verfahren zur Aufbringung
von Schutzschichten, die entweder ein Abtragen der metallischen
Oberflichen oder ein Ablagern von Metallen verhindern sollen,
besteht darin, daB iber gummielastische Walzen, beispielsweise
aus Silikonkautschuk, auf derartige endlose Binder entweder
siureresistente oder sdureempfindliche Beschichtungen aufge-
bracht werden, so daB danach eine Abtragung des Metalles oder
eine Beschichtungen mit einem Metall durchgefiihrt werden kann.
Nachteilig bei diesen Verfahren ist, daB die Muster der Struk-
turierungen nur mit einer OriginalgréBe aufgebracht werden
kénnen. Binder mit einer Linge von z. B. iiber 40 m konnen z. B.
20 Strukturen aufweisen. Die Bandlingen weisen jedoch je nach
Maschine, und selbst fir ein und dieselbe Maschine, unter-
schiedliche Lingen auf, so daB gegebenenfalls ein Bereich am
Band frei von den Strukturen bliebe. Um diesen Bereich auch zu
strukturieren, wird dieser von kinstlerisch Begabten in Ver-
lingerung einer Struktur ausgestaltet, um den Leerraum zu iber-
briicken. Ein derartiges hindisches Angleichen hat zur Folge, daB
bei einer Mehrzahl von Mustern zumindest ein, wenn auch
geringfigig unterschiedliches Muster auf dem Stahlband ange-
ordnet ist, so daB beispielsweise bei der Produktion von ober-
flichlich strukturierten Dekorplatten, z. B. jede =zwanzigste
Dekorplatte unterschiedlich zu den neunzehn anderen ist oder es

werden alle zwanzig Muster hindisch angepaBt.

Der vorliegenden Erfindung ist zum Ziel gesetzt, ein Verfahren
zum Strukturieren von endlosen Biandern zu schaffen, bei welchem

auf einem Band ungeachtet der Linge und gegebenenfalls Breite



save

desselben idente Abbildung aller Muster mit dem vollen Bildinhalt
vorliegen, wobei unerwiinschte Abstinde vermieden werden
konnen. Die Produkte, welche mit Bidndern nach dem erfindungs-
gemidBen Verfahren hergestellt sind, kénnen vollkommene Identi-
tit aufweisen, so daB zusidtzliche Materialverluste nicht mehr
auftreten und auch ein aufwendiges hidndisches Anpassen nicht

mehr durchgefihrt werden muf}.

Das erfindungsgemiBe Verfahren zum Strukturieren von endlosen
Bindern, insbesondere Stahlbindern, fir Pressen, z. B. Doppel-
bandpressen, wobei auf einer AuBenfliche des Bandes eine Be-
schichtung aufgebracht und sodann vom Band Metall ab- und/oder
aufgetragen wird, besteht im wesentlichen darin, daB die Be-
schichtung mit einzelnen Tropfen gebildet wird, die gegen die
AuBenfliche des Bandes projiziert werden und auf dieser ver-
bleiben und/oder, wie an sich bekannt, eine flichendeckende Be-
schichtung aufgebracht, welche, vorzugsweise punktweise, durch
Einwirkung von thermisch wirkenden Strahlen, insbesondere
Laserstrahlen, abgebaut und/oder abgetragen, z. B. oxidiert, wird,
wonach an den unbeschichteten Bereichen Metall ab- und/oder
aufgetragen wird. Durch den Auftrag bzw. die Abtragung der Be-
schichtung mit einzelnen Tropfen bzw. an einzelnen Punkten kann
auf einfachste Art und Weise eine VergréoBerung oder Ver-
kleinerung des abzubildenden Bildes durchgefiihrt werden, da nur
die Anzahl und/oder TropfengréBe oder Punkte, welche besonders
klein gehalten werden kann, maBgebend ist fir die mdgliche
genaue VergroBerung oder Verkleinerung. Weiters besteht die
Moglichkeit, den Abstand der Tropfen zueinander zu regeln, so
daB eine vollkommen erwiinschte genaue Erfiillung des endlosen
Bandes méglich ist. Dadurch, daB die Tropfen oder Punkte gegen
die AuBenfliche des Bandes projiziert, also z. B. geworfen,

werden, ist eine erwiinschte moglichst genaue Positionierung der



einzelnen Tropfen oder Punkte ermdglicht, die nicht durch den
Transfer, beispiclsweise iber Walzen od. dgl., insbesondere in
ihrer Lings- bzw. Breitenerstreckung des abzubildenden Bildes,
verindert wird. Mit der punktweisen Abtragung einer vorerst
flaichendeckenden Beschichtung, die z. B. sdure- oder ldsungs-
mittelresistent ist, die durch thermische Einwirkung erfolgt,
konnen die erwiinschten Strukturen gedehnt oder geschrumpft
werden und sodann die freigelegten, insbesondere punktférmigen,
Metallflichen teilweise abgetragen oder mit Metall beschichtet
werden. Unter thermisch wirkenden Strahlen sind IR-Strahlen,
Laserstrahlen, Mikrowellen od. dgl. zu verstehen. Durch die
metallische Verinderung, u.zw. Abtragen des Metalles bzw.
Auftragen des Metalles an den unbeschichteten Bereichen, kann
die Strukturierung durch bereits technologisch abgesicherte

Verfahren durchgefiihrt werden.

Treten die einzelnen Tropfen im wesentlichen gleichzeitig aus
einer Vielzahl von Offnungen gegen das Band aus, so kénnen
besonders kleine Tropfen auf das Band projiziert werden, wobei
die Geschwindigkeit des Beschichtungsvorganges nicht beein-

trichtigt werden muB.

Erfolgt wihrend des Beschichtens des Bandes eine Relativbewe-
gung zwischen Band und Offnungen in Bandlédngs- und/oder
Bandquerrichtung, so ist es nicht erforderlich, daB das Band
vorab, beispielsweise mit einer strahlenempfindlichen Schichte
versehen wird und daB eine Belichtung der beschichteten Be-
reiche, beispielsweise bildm#Big, erfolgt, sondern es kann eine
quasi kontinuierliche Beschichtung des Bandes oder kontinuier-

liche Abtragung erfolgen,



Erfolgt wihrend der Einwirkung von thermisch wirksamen Strahlen
eine Relativbewegung zwischen Band und einer thermisch
wirkenden Strahlenquelle in Bandlings- und/oder Bandquer-
richtung, so kann iber die Steuerung der Relativgeschwindigkeit
eine vollkommen exakte Abbildung erreicht werden, wobei durch
Anderung derselben auch eine lingen- und breitenmidBige An-
passung von abzubildenden Strukturen auf einfachste Weise

erreicht werden kann.

Erfolgt die Beschichtung der metallischen Oberfliche des Bandes
unmittelbar auf die metallische Oberflache, so ist ein besonders
einfaches Verfahren gegeben, wobei durch Weglassung von
Zwischenschichten die Genauigkeit der Beschichtung besonders

einfach verwirklicht werden kann.

Wird die Beschichtung nach der Projektion der Tropfen auf die
metallische Oberfliche, insbesondere durch Strahleneinwirkung,
verfestigt, z. B. polymerisiert, so kann das Losungsverhalten der
Schichte soweit verdndert werden, daf nachfolgende Ab- bzw.

Auftragvorginge besonders einfach zu verwirklichen sind.

Wird nach der Verfestigung der Tropfen Metall des Bandes
auf- /abgetragen, so kann eine besonders plane Untergrundschichte

des strukturierten endlosen Bandes erhalten werden.

Wird dasselbe Band erneut nach Metallauf- und/oder -abtrag mit
einzelnen Tropfen beschichtet und erneut Metall ab- oder aufge-
tragen, so konnen unterschiedliche Schichtdicken bei der Struktu-

rierung auf besonders einfache Weise erhalten werden.

Wird das selbe Band erneut nach dem Auf- bzw. Abtragen von

Metall mit einer flichendeckenden Beschichtung versehen, welche,



vorzugsweise punktweise, durch Einwirkung von thermisch
wirkenden Strahlen, insbesondere Laserstrahlen, abgebaut und/
oder abgetragen, z. B. oxidiert, wird, so kann auf besonders
einfache Weise eine unterschiedlich tiefe Strukturierung am Band

erreicht werden.

Aus der EP 0 492 351 A2, die sich auf Drucktechnik bezieht, ist
es bekannt, Muster fir eine Siebdruckschablone ldngen- und
breitenmidBig anzupassen. Hierbei wird ein Sieb, also ein lockeres
Gewebe, beispielsweise aus Seide, Polyester od. dgl., mit einem
Film mit lichtempfindlichem Material versehen. Diese Schichte
wird sodann mittels eines Diisendruckers (Jetprinter) entsprechend
dem abzubildenden Bild versehen. Dieses Bild wird mit einer
Datenverarbeitungsanlage an die GréBe des Siebes angepalit.
Danach wird belichtet, worauf die unbelichteten Stellen heraus-
geldst werden konnen. Mit einem derartigen Verfahren ist es
moglich, einen mehrfarbigen Siebdruck anzufertigen, da eine

besonders genaue Anpassung der einzelnen Farben ermdéglicht ist.

Das erfindungsgemidflie Verfahren zum Abbilden einer Vielzahl von
einzelnen identen Strukturen am endlosen Band, welche aneinan-
dergereiht werden, besteht im wesentlichen darin, daB die Lidnge
und/oder Breite der Strukturen proportional zur ganzteiligen
Aufnahme der Strukturen in Lidnge und/oder Breite verdndert
werden. Mit einem derartigen Verfahren kann erreicht werden, daf
entweder keine Abstinde zwischen den einzelnen Mustern eines
endlos gefertigten Bandes vorliegen oder lediglich geringfiigige
Leerstrecken zwischen den einzelnen Mustern vorliegen, um das
Ablingen derselben entsprechend dem erwiinschten Produkt, z. B.

Melaminharzdekorplatten, zu ermdglichen.



Wird die Linge und/oder die Breite der einzelnen Muster bestimmt
und aufgenommen, vorzugsweise gespeichert, und anschlieBend die
Linge und/oder Breite des endlosen Bandes durch die des Musters
dividiert und sodann die einzelnen Strukturen auf die Léinge
und/oder Breite auf ein ganzzahliges Vielfaches der Linge und/
oder Breite des Bandes angepafit, so kann auf besonders einfache
Weise ein jeweiliges Muster an die Dimensionen eines Bandes

angepallit werden.

Wird das Band nach dem Auf- und/oder Abtragen des Metalles
auf/von dem Band und der verfestigten Beschichtung des Bandes
verchromt, insbesondere hartverchromt, so kann, wie an sich
bekannt, eine besonders widerstandsfihige Oberfldche erreicht

werden, die fiir eine langzeitige Lebensdauer Sorge tragen kann.

Im folgenden wird das Verfahren anhand der Zeichnung und der

Beispicle ndher erldutert.

Die einzige Figur zeigt in schematischer Darstellung eine Be-

schichtungsanlage fiir ein endloses Band.

Die in der Fig. dargestellte Anlage zur Beschichtung weist ein
endloses Band 1 auf, das tUber Rollen 2 und 3 umgelenkt bzw.
angetrieben wird. An einem Ende ist eine Beschichtungsanlage,
die einen Projektionskopf 4 aufweist, welcher entlang der Spindel
5 durch Drehung derselben in Lingsrichtung der Spindel bewegt
werden kann. Der Projektionskopf 4 weist eine Vielzahl von Diisen
auf, z. B. einhundert, durch welche das beschichtende Material

auf das Stahlband projiziert, also geschleudert wird.



Beispiel 1:

Ein Muster, nachdem die erwiinschte Strukturierung vorgenommen
werden soll, wird mit einem Scanner aufgenommen oder es liegt
bereits in digitalisierter Form vor. Das Muster wird in einem
Festspeicher einer Datenverarbeitungsanlage gespeichert, welcher
sodann zur Steuerung des Projektionskopfes dient. Das Band aus
rostfreiem Stahl wird mit 24 m pro Minute in Umlauf gesetzt. Die
Umlaufgeschwindigkeit des Bandes wird iber die Drehzahl der
Antriebswalze gesteuert. Das Band weist eine Markierung auf, und
es wird die Zeit bestimmt, welche benétigt wird, dafl die Marke
erneut bei dem Sensor vorbeilduft. Hat sich ein gleichméidBiger
Lauf eingestellt, so kann mit der tropfenweisen Beschichtung aus
einem Diisenkopf begonnen werden. Die Tropfen werden mit einer
Frequenz von 10 kHertz durch die einhundert Diisen in einem 40 p
Raster auf das Band geschleudert. Ein derartiger Kopf ist Stand
der Technik und kann beispielsweise der EP 0 733 951 A2 ent-
nommen werden. Nachdem eine vollkommene Lingszeile auf dem
Band als Beschichtung aufgebracht wurde, wird der Disenkopf
quer zur Lingsrichtung des Bandes versetzt, und es erfolgt erneut
die Beschichtung. Die Steuerung des Diisenkopfes erfolgt iiber
eine Datenverarbeitungsanlage, in welcher durch Quotienten-
bildung das mit einem Scanner aufgenommene Bild in seiner Linge
und gegebenenfalls in seiner Breite derart abgedndert wird, daB
vollkommen proportional idente Bilder am Band ohne uner-
wiinschte Leerrdume vorliegen. Sodann wurde das Band aus einem

austenitischen Stahl mit

Gew.-%
Kohlenstoff 0,1
Chrom 17,1
Nickel 7,2

Rest Eisen
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mit einem sauren Atzbad mit FeCl; geidtzt. Danach wurde die
Beschichtung mit einem organischen Losungsmittel von der Band-
oberfliche entfernt und eine weitere punktférmige Beschichtung,
wie bereits beschrieben, aufgebracht und erneut gedtzt. Dieser
Vorgang wurde dreimal wiederholt, so daB drei verschiedene Atz-
tiefen vorlagen. Durch den Atzvorgang wird ein stufenfreier

Ubergang zwischen den einzelnen Atzungen bewirkt.

Das erhaltene endlose Band wies 20 idente Strukturen auf, wobei

keine unerwiinschten Zwischenrdume vorlagen.

Beispiel 2:

Ein Band gemiB Beispiel 1, das mit einer Beschichtung, die mit
UV-Strahlen ausgehirtet wurde, mit einer Dicke 100 pm aus einem
ungesittigten Polyesterharz vollflachig versehen wurde, wurde in
der Anlage gemiB der Zeichnung montiert. Der Projektionskopf
war durch einen Nd-Yag Laser mit 800 Watt Leistungsaufnahme
gebildet. Es erfolgte eine Pulsung des Lasers mit einer Frequenz
von 10 kHz.

Die Beschichtung wurde mit einer Punktgréfe im Durchmesser von
60 p abgebaut, wobei ein Raster von 40 p eingehalten wurde.
Sodann wurde eine Abscheidung von Kupfer mit einer Schicht-
dicke von 9um vorgenommen, die Beschichtung mit organischen
Losungsmitteln abgeldst, erneut eine vollflichige Beschichtung
auf dem Band in der Vorrichtung der Fig. in einem quer iber die
gesamte Breite verlaufenden Sprihkopf mit in Laufrichtung
danach angeordneten Rakel aufgebracht und erneut punktweise
abgebaut und anschlieBend Kupfer abgeschieden. Dieser Vorgang
wurde dreimal wiederholt. Das so erhaltene Band wurde, wie an

sich bekannt, hartverchromt und wies zwanzig Strukturen auf, die
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keine unerwiinschten Zwischenrdume hatten, so dal zwanzig
vollkommen idente Strukturen am Band und somit bei dem

erzeugten Produkt vorlagen.

Die Anpassung an das Band kann nicht nur in Léngs-, sondern
auch in Querrichtung erfolgen. Die unterschiedlichen Lingen und
Breiten konnen nicht nur iiber die Datenverarbeitungsanlage,
sondern iiber eine Anderung der Umlaufgeschwindigkeit des
Bandes und der GréBe der Schritte der Querbewegung des

Projektionskopfes erfolgen.

Patentanspriiche:
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Patentanspriche:

Verfahren zum Strukturieren von endlosen Bédndern, insbe-
sondere Stahlbindern, fir Pressen, z. B. Doppelbandpressen,
wobei auf einer AuBenfliche des Bandes eine Beschichtung
aufgetragen und sodann vom Band Metall ab- und/oder aufge-
tragen wird, dadurch gekennzeichnet, dal die Beschichtung
mit einzelnen Tropfen gebildet wird, die gegen die AuBenfliche
des Bandes projiziert werden und auf dieser verbleiben und/
oder, wie an sich bekannt, eine flichendeckende Beschichtung
aufgebracht, welche, vorzugsweise punktweise, durch Einwir-
kung von thermisch wirkenden Strahlen, insbesondere Laser-
strahlen, abgebaut und/oder abgetragen, z. B. oxidiert, wird,
wonach an den unbeschichteten Bereichen Metall ab- und/oder

aufgetragen wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal} die

einzelnen Tropfen im wesentlichen gleichzeitig aus einer Viel-

zahl von Offnungen gegen das Band austreten.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

daB wihrend des Beschichtens des Bandes eine Relativ-
bewegung zwischen Band und Offnungen in Bandldngs- und/

oder Bandquerrichtung erfolgt.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf

wihrend der Einwirkung von thermisch wirkenden Strahlen eine
Relativbewegung zwischen Band wund einer thermischen
Strahlenquelle in Bandldngs- und/oder Bandquerrichtung er-

folgt.
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. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Beschichtung unmittelbar auf die

metallische Oberfliche des Bandes durchgefiithrt wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Beschichtung nach der Projektion der
Tropfen auf die metallische Oberfliche, insbesondere durch

Strahleneinwirkung, verfestigt, z. B. polymerisiert, wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-

kennzeichnet, daB von/auf dem beschichteten Band nach der

Verfestigung der Tropfen Metall auf- und/oder abgetragen wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-

kennzeichnet, daB dasselbe Band erneut nach dem Auf- bzw.
Abtragen von Metall mit einzelnen Tropfen beschichtet wird,

worauf erneut Metall ab- oder aufgetragen wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-

zeichnet, daB dasselbe Band erneut nach dem Auf- bzw. Ab-
tragen von Metall mit einer flichendeckenden Beschichtung
versehen wird, welche, vorzugsweise punktweise, durch Einwir-
kung von thermisch wirkenden Strahlen, insbesondere Laser-

strahlen, abgebaut und/oder abgetragen, z. B. oxidiert, wird.

Verfahren, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
wobei eine Vielzahl von einzelnen identen Strukturen am
endlosen Band aneinandergereiht werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Linge wund/oder Breite der Strukturen
proportional zur ganzzahligen Aufnahme der Strukturen am

Band in Linge und/oder Breite verdndert werden.
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Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Linge und/oder Breite der endlosen Bander bestimmt und
aufgenommen, vorzugsweise gespeichert, wird/werden und
durch die Linge und/oder Breite der einzelnen Strukturen
dividiert und anschlieBend die Linge und/oder Breite der
einzelnen Strukturen auf einen ganzzahligen Bruchteil der

Linge und/oder Breite des Bandes angepaBt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB nach dem Auf- und/oder Abtragen des
Metalles auf/von dem Band und der verfestigten Beschichtung

das Band verchromt, insbesondere hartverchromt, wird.
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