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(57) Abstract: Disclosed is a method for structuring the surface of profiles, floor coverings, and similar semifinished products by
€ means of brushes. According to said method, brushes (1, 2, 9) are disposed next to and at a distance from each other perpendicular to
a direction of conveyance (6) of the semifinished products (7) in a first row (3) while being disposed in the direction of conveyance
(6) in additional rows (10) that are located downstream therefrom. The brushes (1, 2, 9) of successive rows (3, 10) are arranged in
an overlapping and staggered manner relative to a gap (8). The rotating shafts (4,12) of the brushes (1,2,9) are aligned parallel and
& perpendicular to the direction of conveyance (6). The surface (13) is brushed counter to the direction of rotation (5, 11) of the brush
~~
-F surfaces.
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& (57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren fiir die Strukturierung der Oberfléche von Profilen, Bodenbeldgen und dergleichen

€& Halbzeuge durch Biirsten sind quer zu einer Transportrichtung (6) der Halbzeuge (7) Biirsten (1,2,9) in einer ersten Reihe (3) be-

O abstandet nebeneinander und in weiteren Reihen (10) in Transportrichtung (6) nachfolgend vorgesehen, wobei die Biirsten (1,2,9)
aufeinander abfolgender Reihen (3,10) auf Liicke (8) versetzt und tiberlappend angeordnet sind.
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Die Drehachsen (4,12) der Biirsten (1,2,9) sind dabei parallel und quer zu der Transportrichtung (6) ausgerichtet und das Biirsten der
Oberfldche (13) eines Halbzeuges (7) erfolgt gegen die Rotationsrichtung (5,11) der Biirstenflédchen.
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Verfahren fir die Strukturierung einer Oberflache

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren flir die Strukturierung
der Oberflache von Profilen, Bodenbeligen und dergleichen

Halbzeuge durch Bursten.

Es sind vielfdltige Verfahren flir eine Strukturierung von
Oberfldchen von Kunststoffen, Holzkunststoffen,
Holzmischwerkstoffen oder dergleichen Holzersatzstoffen
bekannt, die die Struktur und insbesondere die natlirliche
Langsmaserung von Holz durch das Einbringen von Riefen
nachahmen sollen. So sind Sandstrahlverfahren und verschieden
Prageverfahren durchaus Utblich, obgleich diese im Ergebnis

jedoch nur wenig befriedigend sind.

So wie es bekannt ist, Echtholz zu blrsten, um die Maserung
starker hervortreten zu lassen, ist es gleichwohl bekannt,
die Oberflédchen der Halbzeuge aus den genannten Werkstoffen
vollflachig und gerade unter einer Blirstenwalze zu blrsten,
wobei von den einzelnen Borsten der Bilirsten eine Vielzahl von
Riefen eingebracht werden. Da weiter die einzelnen Borsten
aufgrund der groflen Besatzdichte derartiger Blrsten,
unabhangig davon, ob es sich bei den Borsten um gerade oder
gewellte Borsten handelt, in axialer Richtung der
Blrstenwalze keinen Bewegungsspielraum haben, entsteht eine
Oberflichenstruktur aus vergleichsweise wenigen, im
wesentlichen parallel verlaufender Riefen, welches
Erscheinungsbild bei einer Betrachtung sofort als unnatlrlich
und nicht einer Holzmaserung entsprechend verworfen wird.
Insbesondere entsteht auch nicht die etwa V-£dérmige oder

parabelartige Maserung eines Holz-Lingsschnittes.
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Auch wenn den Halbzeugen aus den genannten Materialien die
typische Holzstruktur fehlt, finden sie dennoch vielfach in
Haus und Garten, an Gewdssern und Uberall dort regelmdfig
Verwendung, wo diese Halbzeuge groRer Feuchtigkeit bzw. Wind
und Wetter regelmidRig ausgesetzt sind, da diese Materialien
praktisch verrottungsfest sind. Alternativ bieten sich
lediglich einige wenige, viel zu wertvolle Tropenh&lzer wie
beisgpielsweise Teak als Alternative an.

Vor diesem technischen Hintergrund macht die Erfindung es
sich zur Aufgabe, ein Verfahren fur die Strukturierung der
Oberfléche von Halbzeugen aus Holzersatzmaterialien,
beispielsweise Kunststoffen, Holz-Kunststoffverblnden oder
dergleichen zur Verflgung zu stellen, bei dem eine typische

Langsmaserung eines Holzes nachgebildet wird.

Zur Lésung dieser technischen Problematik wird bei einem
Verfahren fliir die Strukturierung der Oberfldche von Profilen,
Bodenbelégen und dergleichen Halbzeuge durch Blrsten gemafd
des Anspruches 1 darauf abgestellt, dass quer zu einer
Transportrichtung der Halbzeuge Blirsten in einer ersten Reihe
beabstandet nebeneinander und in einer weiteren Reihe in
Transportrichtung nachfolgend vorgesehen sind, dass die .
Blrsten aufeinander abfolgender Reihen auf Llicke versetzt und
tiberlappend angeordnet sind, wobei die Drehachsen der Blrsten
parallel und quer zu der Transportrichtung ausgerichtet sind,
und dass das Blirsten der Oberfliche eines Halbzeugs gegen die
Rotationsrichtung der BlUrstenflachen erfolgt.

Zweckmafigerweise erfolgt.das Blirsten beispielsweise im Zuge
einer Extrusionslinie, insbesondere In-Line, alternativ,
beispielsweise fir kleine Serien, mittels geeigneter
Vorschubeinheiten, die einen konstanten, jedoch einstellbaren
Vorschub sicherstellen sollten.

Die Anzahl der in einer Reihe beabstandeten, axial

vergleichsweise schmalen Blirsten richtet sich im wesentlichen



WO 2004/035263 PCT/DE2003/003146

nach der Breite der zu bearbeitenden Oberfléche. Finden eine
Vielzahl gleichartiger Bursten Verwendung, sO ist der axiale
Abstand dieser Blrsten geringfligig geringer gewdhlt, als die
axiale Abmessung der Blrste selbst. Hierdurch wird ein
Uberlappen der Blirsten mit denen einer in Transportrichtung
nachfolgenden zweiten Reihe in einfacher Weise ermdglicht.
Sind weitere nachfolgende Reihen von Blrsten vorgesehen, kann
der Abstand der einzelnen Biursten einer Reihe entsprechend

vergroRert werden.

Die Drehachsen der Blirsten sind parallel und quer zu der
Transportrichtung ausgerichtet, wobeil zweckmidRigerweise die
Blirsten einer jeden Reihe auf einer gemeinsamen Drehachse

angeordnet sind und auch gemeinsam angetrieben werden kénnen.

Ein der natlirlichen Maserung von Holz weitgehend
entsprechendes Bild der Oberflichenstrukturierung wird weiter
durch die Mafnahme erreicht, dass bei dem Blrsten eine
Blrstenoberfliche wenigstens einer, bevorzugt aller Blrsten
vollstdndig in die Oberfldche der Halbzeuge eingreifen.
Hierdurch werden die bei den Blrsten auftretenden Randeffekte
auf die Oberfliche tbertragen, wobei allerdings bei geringer
Drehzahl Fliehkrafte nur eine untergeordnete Rolle spielen
sollten.

In besonders vorteilhafter Weise greifen bei dem
erfindungsgemafen Verfahren bei dem Blirsten die mit einer
vorderen Blirste axial Uberlappenden Borsten einer
nachfolgenden Blirste zwischen den von den Borsten der
vorderen Bilirste eingebrachten Riefen ein. Aufgrund dieser
Mafnahme entstehen versetzt nebeneinander liegende Riefen
wobei die Riefen durchaus vereinzelt auch erkennbar sind.
Insbesondere entsteht insgesamt im Verhdltnis zu der
Besatzdichte der Blrsten nur eine geringe, natilirlich wirkende
Anzahl an Riefen.

Durch die Anordnung von Biirsten nebeneinander ist es weiter

ermdglicht, dass erfindungsgeméfl bei dem Blirsten insbesondere
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den Seitenborsten der Blirsten ein Abspreizen ohne ein
Abstilitzen erlaubt ist. In Folge dieser MaBnahme werden voxr
allem die radial auRenliegenden Seitenborsten axial nach
auRen auswandern, wodurch bei der Rotation der Blrste die
Riefen in der Transportrichtung auseinander wandern, so dass
keine parallel laufenden Riefen als Muster einer Maserung
entstehen.

Tnsbesondere ist hierbei von Vorteil, dass die Riefen
versetzt hintereinander Uberlappen und damit einer echten

Maserung sehr nahe kommen.

Dieser Gesamteindruck der Oberfl&chenstrukturierung wird
dadurch weiter verstadrkt, dass auswandernde Borsten zweier
hintereinander angeordneter Blrsten parabelartig aufeinander
zulaufende Riefen erzeugen, wobei diese durchaus auch

aufeinander treffen koénnen und scheinbar geschlossen sind.

Bei dem Verfahren nach der Erfindung hat es sich bewahrt,
wenn bei dem Blirsten die Relativgeschwindigkeit zwischen der
Blirstenoberfliche und der zu bearbeitenden Oberflache
zwischen 10,0 wm/s und 15 m/s liegt. Es entspricht dies etwa
einer Drehzahl einer Blirste von ca. 25 cm Durchmesser
zwischen 800 Umdrehungen pro Minute bis 900 Umdrehungen pro
Minute bei einer Vorschubgeschwindigkeit zwischen 1 m/s und
2 m/s.

Hierbei ist weiter die Vorschubgeschwindigkeit der Halbzeuge
in Transportrichtung durchaus zu beachten, so dass hier
ggfls. auch andere Drehzahlwerte bzw. Durchmesser durchaus
zweckmdRig sein médgen. Bei der genannten Drehzahl und bei dem .
genannten Durchmesser sowie den typischen
Extrusionsgeschwindigkeiten ist jedoch der Effekt des
Abspreizens und Auswanderns der Seitenborsten sehr
ausgepragt. |

Auch wenn Seitenborsten abspreizen, wird erfindungsgemaR beim

Blirsten eine Blirstenfliche im wesentlichen eine
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'Zylindermantelfléche ausbilden, d.h. in einer radialen
Ansicht eine achsparallele Mantellinie aufweisen. Solches
kann beispielsweise durch Beschneiden einer Blirste oder durch
Einbringen unterschiedlich langer Borsten, und hier
insbesondere li&ngerer Seitenborsten, erreicht werden. Dies
unabhangig davon, ob es sich um glatte oder gewellte Borsten
handelt.

Entsprechend dem Verfahren ist fir die Durchfihrung des
Verfahrens eine Vorrichtung vorgesehen, bei der quer zu einer
Transportrichtung der Halbzeuge Blirsten in einer Reihe
beabstandet nebeneinander und einer weiteren Reihe in
ATransportrichtung nachfolgend vorgesehen sind und bei der die
Bursten aufeinander abfolgender Reihen auf ILiicke versetzt und
tUberlappend angeordnet sind, wobei die Drehachsen der Biirsten
parallel und quer zu der Transportrichtung ausgerichtet sind.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen n&her erléutert, in
der lediglich schematische Darstellung beispielhaft
wiedergegeben sind. In der Zeichnung zeigt:

Fig.1 in einer Draufsicht eine Anordnung von

Blrsten Uber einem Halbzeug,

Fig.2 eine radiale Ansicht eines Schnittes durch
eine Blrste und

Fig.3 in einer Draufsicht die Strukturierung einer
Oberflache eines Halbzeuges.

Fig. 1 zeigt in einer Draufsicht die Anordnung von zwei
Blrsten 1,2 in einer ersten Reihe 3, die auf einer
gemeinsamen Drehachse 4 gemdf Pfeil 5 gegen die
Transportrichtung gemdRf Pfeil 6 eines Halbzeuges 7 rotierend
angeordnet sind.

Die Blirsten 1,2 sind voneinander beabstandet und es wird die

hierdurch entstehende ILilicke 8 von hier einer Blirste 9 in
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einer in Transportrichtung 6 der ersten Reihe 3 nachfolgenden
Reihe 10 geschlossen, wobei die benachbarten Seitenborsten
der Blursten 1,2 und die der Blurste 9 Uberlappen.

Die Blirste 9 rotiert gemdfs Pfeil 11 mit gleicher Drehrichtung
wie die Blrsten 1,2 um die Drehachse 12 gegen die

Transportrichtung 6.

Bei der in Fig.l beispielhaft dargestellten Anordnung der
Blirsten 1,2 und 9 wird die Oberflache 13 des Halbzeugs 7,
insbesondere aus einem verrottungsfesten Material, nicht Uber
seine gesamte Breite bearbeitet, was gleichwohl mdéglich ist.

In Folge dieser Anordnung kénnen weiter bei der
Strukturierung der Oberflache 13 insbesondere die
Seitenborsten 14,15 aller Blrsten 16 bzw. 1,2,9 axial
abspreizen, da eine Abstlitzung dieser Seitenborsten 14,15
nicht vorgesehen ist, vergleiche Fig.2, in der ein Schnitt
durch eine Blrste 16 dargestellt ist. Dieser Effekt des
Abspreizens verringert sich zur Blrstenmitte hin und ist
weiter von der axialen Abmessung der Blrste abhidngig, die

vergleichsweise gering deshalb gehalten ist.

Da keine Abstlitzung oder Fassung der Seitenborsten 14,15
vorgesehen ist, koénnen bei der Oberflidchenstrukturierung des
Halbzeugs 7 bevorzugt diese Seitenborsten 14,15 axial auch
starker als mittig angeordnete Borsten auswandern und
hierdurch vergleichsweise stark gekrummte Riefen 20,21 in die

Oberfléche 13 einbringen, vergleiche Fig.3.

Durch die Anordnung von Blrsten 1,2,9, hier beispielhaft in
zwel Reihen 3,10 in Transporﬁrichtung 6 hintereinander,
kénnen randseitige Borsten der Blirste 9, die mit denen der
Birsten 1,2 Utberlappen, zwischen die von Borsten der Blirsten
1,2 erzeugten Riefen eingreifen. Damit entstehen weiter im
Vergleich zu der Besatzdichte der Biirsten 1,2 und 9 lediglich
eine geringe Anzahl von Riefen 17,18 auf der Oberfldche 13.
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Da die Riefen 17,18 aufgrund.des Auswanderns einen
ausreichenden Abstand aufweisen, kann zwischen den Riefen
17,18 eine weitere Borste eine neue Riefe 19 in die
Oberflache 13 einbringen, so dass es zu keinem Uberschneiden
der Riefen kommt.

Durch das mdégliche Abspreizen insbesondere der Seitenborsten
14,15 und das mdgliche Auswandern derselben quer zu der
Transportrichtung 6 werden die parabelartige gekrtmmte Riefen
20,21 weiter ausgebildet. Bei entsprechender Anordnung von
Blirsten 1,2,9 koénnen solche Riefen 20,21 aufeinander zulaufen
und mit gegenlaufigen Riefen 22,23 das Bild einer

Holz-Langsmaserung wiedergeben.

Fig.2 zeigt weiter, dass die Blrstenfldche 24 eine
Zylindermantelfldche ausbildet. Dies kann beispielsweise
durch geeignetes Beschneiden erreicht werden. Weiter ist das
erfindungsgemdfe Verfahren unabhdngig davon, ob die Blirste,
wie dargestellt, einen gewellten oder einen glatten
Drahtbesatz aufweist oder ggfls. Drahtgemische. Dies wird
regelmdfig durch das zu strukturierende Material bestimmt
werden.

Durch die Zylindermantelfl&dche 24 der Blrste 16 wird auch bei
den bevorzugt niedrigen Drehzahlen sichergestellt, dass
weitestgehend alle Borsten in einen Eingriff kommen. Eine
typische Drehzahl flr eine derartige Blirste 16 bei einem
Durchmesser von 25 cm liegt zwischen 800 und 900 Umdrehungen

pro Minute.
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Anspriiche:

Verfahren flr die Strukturierung der Oberfldche von
Profilen, Bodenbeldgen und dergleichen Halbzeuge durch
BlUrsten, dadurch gekennzeichnet, dass quer zu einer
Transportrichtung (6) der Halbzeuge (7) Birsten (1,2,9)
in einer ersten Reihe (3) beabstandet nebeneinander und
in weiteren Reihen (10) in Transportrichtung (6)
nachfolgend vorgesehen sind, dass die Blirsten (1,2,9)
aufeinander abfolgender Reihen (3,10) auf Licke (8)
versetzt und Ulberlappend angeordnet sind, wobei die
Drehachsen (4,12) der Blrsten (1,2,9) parallel und quer
zu der Transportrichtung (6) ausgerichtet sind, und dass
das Blirsten der Oberfldche (13) eines Halbzeuges (7)
gegen die Rotationsrichtung (5,11) der Blrstenfliachen
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
bei dem Blirsten eine Blirstenoberfldche (24) wenigstens
einer Blrste (1,2,) vollstandig in die Oberfldche (13)
des Halbzeugs eingreift.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die mit einer
vorderen Blirste (1,2) axial tiberlappenden Borsten einer
nachfolgenden BlUrste (9) zwischen den von den vorderen

Borsten eingebrachten Riefen eingreifen.

.. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden

Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Blrsten
den Seitenborsten (14,15) der Bursten (16) ein Abspreizen
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ohne ein Abstilitzen erlaubt ist.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Bilirsten
die Relativgeschwindigkeit zwischen der Bilirstenfléche
(24) und der zu bearbeitenden Oberfliche zwischen 10 m/s
und 15 m/s liegt.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Biirsten
die BlUrstenfldche (24) eine Zylindermantelfl&che
ausbildet.

7. Vorrichtung fiir die Strukturierung der Oberfliche von
Profilen, Bodenbeldgen und dergleichen Halbzeuge durch
Blirsten nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass quer zu einer
Transportrichtung (6) der Halbzeuge (7) Biirsten (1,2,9)
in einer ersten Reihe (3) beabstandet nebeneinander und
in weiteren Reihen (10) in Transportrichtung (6)
nachfolgend vorgesehen sind, und dass die Biirsten (1,2,9)
aufeinander abfolgender Reihen (3,10) auf Liicke (8)
versetzt und Uberlappend angeordnet sind, wobei die
Drehachsen (4,12) der Blirsten (1,2,9) parallel und quer
zu der Transportrichtung (6) ausgerichtet sind.
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