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VERFAHREN ZUR BEARBEITUNG VON OBERFLACHEN AUF GEBILDEN UND NACH DIESEM VERFAHREN
HERGESTELLTE GEBILDE

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Verfahren zur Bearbeitung von Oberfldchen von
Gebilden, wie Blechen, Platten und dergl. sowie ein
damit hergestelltes Gebilde geméss den Oberbe-
griffen der Patentanspriiche 1 und 11.

Zum Schutz vor Korrosion oder lediglich zur
Farbgebung behandelt man Oberfldchen durch den
Auftrag einer Schutzschicht, z.B. in Form von Lack
als Farbe. Es besteht auch die M&glichkeit, die
Oberflache kiinstlich zu oxydieren, was insbeson-
dere bei Aluminiumblechen sehr hdufig gemacht
wird. Im weiteren k&nnen Oberflichen auch durch
Aufbringen eines Uberzuges aus einem anderen
Metall vor Korrosion geschiitzt in den Eigenschaf-
ten verindert werden.

In den meisten Fillen ist die Oberfliche als Folge
der der Herstellung innewohnenden Eigenheiten
verunreinigt, z.B. bei Blechen, mit einer fetthaltigen
Schicht liberzogen, welche beim Walzvorgang auf-
gebracht worden ist. Diese Schicht verhindert im
nachherein eine einwandireie Haftung von Lacken
sowie eine klinstliche Oxydation, sei es an der Luft
oder in einem Tauchbecken mit einer Reaktions-
flissigkeit.

Ueblicherweise werden zwecks Erzielung besserer
Haftung diese sogenannten Walzfette mittels LG-
sungsmitteln entfernt. Die Entsorgung einerseits
der flichfigen Anteile der Losungsmittel und ande-
rerseits der mit den Fetistoffen belasteten fllissigen
Abfdlle der Losungsmittel wird immer schwieriger
und kostspieliger.

Eine weitere Mdglichkeit der Bildung eines guten
Haftgrundes ist das Aufrauhen durch Strahlen, z.B.
mit Sand, Glasbruch oder Stahlteilchen usw. Bei
dicken Blechen kann die Oberfldche auf diese Wei-
se einerseits vom Fett gereinigt und andererseits
mit einer entsprechenden Rauhigkeit fur die Auf-
nahme des Lackes bearbeitet werden. Bei Blechen,
die dinner sind als ca. 2 mm, kann woh! die
Oberfldche in der besagten Art behandelt werden,
jedoch entstehen durch den notwendigerweise in-
tensiven Beschuss mit Strahlgut Verdichtungen des
Materials, die zu Verbeulungen des Bleches und zu
Oberfldchenverhdrtungen flihren. Dies ist einerseits
aus dsthetischen Grinden unerwiinscht und ande-
rerseits k&nnen derartige Verdichtungen zu unkon-
trollierbaren Aenderungen der Eigenschaften in der
Weiterverarbeitung des Bleches fiihren. Insbeson-
dere bei Blechen, die nach dem Strahlen Abkant-
oder Faltoperationen unterworfen werden, kdnnen
Risse oder Materialbriiche auftreten.

Es ist bereits auch bereits bekannt, die Oberfldche
von Blechen durch Lidngsschleifen oder durch
Kreuzschleifen oder auch durch eine Birsten- ope-
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ration aufzurauhen und damit gleichzeitig Fettparti-
kel zu entfernen. Auf diese Weise kann bereits eine
Oberfldchenbeschaffenheit erreicht werden, welche
eine relativ gute Haftfdhigkeit aufweist und gegen-
Uber glatten Blechen eine Oberflichenvergrdsse-
rung mit sich bringt, die eine Materialoxydation auf
natlirlichem Wege oder mit einem kinstlichem Ver-
fahren ermdglicht.

Unterwirft man diinne Bleche einer der genann-
ten mechanischen Vorbehandlungen, ohne deren
Material an der Oberfliche zu verdichten, um da-
durch Verspannungen nach sich ziehende Verbeu-
lungen oder Verwerfungen auszuschliessen, so ver-
mag ein derartiges Vorgehen mit den nachher auf-
gebrachten Lack- oder gar Oxydationsschichten,
insbesondere in Kant- oder Faltbereichen, keine
geniigende Haftung zu verleihen.

Aus der US-A-2 907 151 ist es bekannt, die

Materialoberfliche mittels rotierender Blrsten zu
sdubern, gegebenenfalls unter  Beifligung
{Aufstreuen) von Abrasivkdrpern und einer Ver-
streckung des Materials unter wellenférmiger
Durchleitung durch aufeinanderfolgende Walzen-
paare.
Diese Arbeitsweise erweist sich nicht nur als auf-
wendig, sondern in einer Reihe von Anwendungs-
bereichen als nicht durchfiihrbar. Ausserdem kann
eine Verdichtung der Materialoberfldche durch die
einen Druck auslibenden Streckwalzen nicht ver-
mieden werden.

Dasselbe trifft fiir das Verfahren nach der US-
A-3 082 517 zu, bei dem die zwischen zwei Ble-
chen eingestreuten Abrasivpartikel mittels auf die
Blechoberflichen einwirkender Walzkrdfte einge-
spannt werden.

Ein Rauhen einer Oberfliche ist auch schon
durch das Verfahren nach der GB-A-495 421 vor-
geschlagen worden. Zwecks Erzeugung von Vettie-
fungen in weichen, glatten Aluminiumblechen wird
ein aufgelegtes hirteres Gewebe eingedriickt und
danach wieder entfernt. Auch dadurch entstehen
unvermeidlich schédliche Verh&rtungen der Ober-
flache.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaifung eines
Verfahrens zur Bearbeitung der Oberfliche von
Gebilden, wie massive Platten sowie Blechen und
dgl., durch welches die Oberfliche ohne nennens-
werte Verhdrtungen einen ausgezeichneten Haft-
grund fUr nachfolgende Beschichtungsoperationen
bildet. Eine weitere Aufgabe besteht darin, ein die-
se Forderungen erfiillendes Gebilde zu schaffen.

Nach der Erfindung wird dies gemé&ss den
kennzeichnenden Merkmalen der Patentanspriiche
1,12 und 13 erreicht.
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Mit dem angegebenen Verfahren gelingt es
Uberraschenderweise, mit dem auf den Schleifvor-
gang folgenden R#ndelvorgang die Oberflaichen-
struktur optimal flir die Beschichiung, Oxydation
oder eine Verklebung vorzubereiten, ohne dass bei
diinnen Blechen eine nachteilige Erh&rtung durch
Verdichtung der Oberildche und eine daraus resul-
tierende Verbeulung der Bleche erfolgt.

Es werden die beim Schleifen zwischen den Riefen
entstandenen Erhdhungen (Berge) durch das Rén-
delwerkzeug ausgeglichen, so dass auch sehr din-
ne Beschichtungen aufgebracht werden kdnnen,
die nicht von Schleifkanten durchbrochen und An-
griffspunkt flir Korrosion bilden kénnen. Das von
den Spitzen des Ré&ndelwerkzeuges verdringte
Material wird dank dem Vorliegen feiner Riefen
nicht in das Basisblech hineingedriickt, sondern
bringt die Riefen zum seitlichen Ausweichen, so
dass auch das Basismaterial keiner Verdichtung
und damit keiner Erh&rtung unterworfen wird. Die
beim Schleifvorgang durch das fteilweise Auf-
schmelzen des Materials an der Oberfldche der
Riefen enistandene geglétiete Oberfliche wird
durch die im wesentlichen parallel zur Oberflédche
des Bleches verlaufenden Schiebekréfte der Rén-
delwerkzeugspitzen wieder aufgebrochen, so dass
feine Spalten und Falten enistehen, in die das
Beschichtungsmaterial oder das Oxidationsmedium
eindringen und dort verankert werden kann.
Werden mehrere Ré&ndelvorgdnge nacheinander
durchgefiihrt, bei denen die Spitzen des Réndel-
werkzeuges jeweils seitlich und in L&ngsrichtung
versetzt in die Materialoberfliche einwirken, so
wird ein Teil des von den Rindelspitzen verdrdng-
ten Materiales auch in die von den vorangehenden
Randelspitzen erzeugten Vertiefungen verdrédngt,
was zu einer Vergrdsserung der Spalten {librt.

Bei Kleinen Abstidnden der Eindrlicke verstdrkt sich
die Wirkung des Aufbrechens der Eindriickfldchen,
weil das bei sinem nachfolgenden, eng benachbar-
ten Eindruck verdridngte Material die Fldchen der
schon vorhandenen Eindriicke weiter deformiert, so
dass sich die Spalten vergrdssern.

Die beim Schleifen entsiehenden Oberfldchenauf-
rauhungen werden von den Réndelspitzen nicht
gegldttet, sondern bleiben in den Réndelspitzenkra-
tern erhalten.

Ein weiterer Vorteil der auf den Schleifvorgang
folgenden Randelung besteht darin, dass die beim
Schleifen regeimissig aufgerauhte, mit Riefen ver-
sehene Oberfliche vom Ré&ndelwerkzeug, dessen
Spitzen vorzugsweise pyramidenidrmig ausgebildet
und geometrisch gleichmissig verteilt angeordnet
sind, sine optisch regelméssige Musterung erhilt.
Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin,
dass fiir die Oberflachenvorbereitung keine die
Umwelt belastende Chemikalien verwendet werden
miissen oder beim Prozess entstehen kdnnen.
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Das Aufbringen der Randrierspitzen auf einem fla-
chen Trédgermaterial, z.B. einem Blech, ermdglicht
es, als Réndelwalze einen glatten Zylinder zu ver-
wenden, an dem das mit Spitzen besefzte Blech
befestigt und bei Abnutzung ersetzt werden kann.
Anhand eines illustrierten Ausflihrungsbeispieles
wird die Erfindung ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine 200fach vergrdsserte photogra-

phische Aufnahme einer kreuzge-
schliffenen Oberfldche,
eine Photographie derselben Ober-
fliche mit eingebrachter R&ndelung
(ein Durchgang), wobei die Eindriik-
ke zur besseren Erkldrung zu tief in
die Oberflache eingelassen sind,
ein Rauhtiefendiagramm einer mit
Kreuzschliff bearbeiteten Oberiléche,
in Langsrichtung abgetastet
(Tastldnge zur Tasttiefe verkrzt dar-
gestellf),
ein Rauhtiefendiagramm einer zu-
sétzlich mit einer Réndelung verse-
henen Oberfldche,
eine schematische Darstellung eines
Rindelwerkzeuges und ein gerdn-
deltes Gebilde und
eine schematische Darstellung eines
Teil-Querschnittes durch die Rindel-
walze und eine geschliffene Oberfli-
che, die mit einer Randelspitze an
einer Stelle bearbeitet ist.
In der Figur 1, welche eine durch Kreuzschliff mit
einem flexiblen Schleifmittel, z.B. einem Schileif-
band, behandelte Oberfldche darstellt, sind in verti-
kaler Richtung verlaufende Riefen 1 des ersten
Schleifdurchganges und horizontal verlaufende Rie-
fen 3 des zweiten darliberliegenden Schlieifdurch-
laufes deutlich sichtbar. Die Riefen haben je nach
gewdhiter Korngrdsse auf dem Schleifmittel unter-
schiedliche Tiefen bis ca. 0,1 mm und Breiten bis
ca. 0,2 mm, welche von der unterschiedlichen, sich
durch Abnutzung stets verdndernden Korngrdsse
des Schleifmittels herrlihren. Die Riefen 1 und 3
kdnnen auch in einem spitzen Winkel verlaufend
erzeugt werden.

Auf der in Figur 2 sichtbaren Darstellung sind
die in regelméssigen Abstdnden vorliegenden rau-
tenfGrmigen (Raute = spitzgestellter Rhombus)
Eindrlicke 5 eines tiefeneinstellbaren Réndelwerk- -
zeuges nach einem ersten Durchgang zu erkennen.
Nahezu alle Eindriicke 5 weisen etwa die gleiche
Grésse und damit die gleiche Tiefe auf und sie
dominieren das Erscheinungsbild der Oberfldche
und geben dieser eine regelméssigere Struktur; sie
weisen bei dinnen Blechen eine Tiefe auf, die
gleich oder geringer ist als die mittlere Tiefe der
Riefen 1 und 3. Bei dickeren Gebilden kann die
Eindringtiefe die mittlere Tiefe der Riefen Uberstei-

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6
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gen. Die Riefen 1,3 verlaufen in einem Winkel von
90" ; sie kbnnen auch in einem Winkelbersich von
90° 45 verlaufend erzeugt werden. Die in Figur 2
gezeigten Eindrlicke 5 sind zur besseren Sichtbar-
machung tiefer als ndtig angebracht worden.

Um eine feine Rasterung der Eindrlicke 5 erhalten
zu kdnnen, werden mehrere hintereinandergereihte
Rindelrollen mit gleicher oder unterschiedlicher
Spitzenausbildung und ~-anordnung verwendet und
damit eine flichendeckende Bearbeitung der Ober-
fliche erreicht. Die R&ndelspitzen k&nnen statt
pyramiden- auch kegelférmig ausgebildet sein.

Im Diagramm in der Figur 3, welches mit ei-
nem Rauheitsmessgerdt "Perthometer” der Firma
Feinprif GmbH, D-3400 Gottingen, verkirzt aufge-
zeichnet worden ist und einen Tastschnitt der
Oberfidche darstellt, in welchem die Rauhtiefen in-
folge des kreuzweisen Schieifvorganges ersichtlich

" sind, kann die Strukiur der Oberfldche herausgele-
sen werden. Durch den Kreuzschliff wird die Ober-
fliche des Bleches in eine Vielzahl von sich kreu-
zenden Bergen 2 und Télern 4 aufgeteilt.

In der Figur 4 ist die mit einem Kreuzschliiff
versehene Oberfléiche anschliessend mit einem
Réndelwerkzeug der vorstehend genannten Art be-
arbeitet worden. Durch diesen Bearbeitungsvor-
gang wird mit den Spitzen eine exakt einstellbare
Rauhtiefe d erreicht, ohne dass das Grundmaterial
durch die Eindriicke der Spitzen des Randelwerk-
zeuges nennenswert erhdrtet wird. Die feinsten
Riefen und Erhebungen, welche flir die Nachbe-
handlung keine optimale Unterlage bilden, weil die
Partikel des aufgetragenen Beschichtungsmaterials
diese nicht zu benetzen vermdgen, sind ver-
schwunden. Die grosseren Differsnzen zwischen
den Bergen 2 und Talern 4 ergeben eine grosse
Oberfidche an den Flanken, welche dadurch eine
ausgezeichnete Haftung von Lacken oder die Oxy-
dation ermdglicht. Dies im besonderen deshalb,
weil die minimale Breite der Téler 4 in den entstan-
denen Spalten gross genug ist, um einen sicheren
Eintritt des Beschichtungsmateriales oder Oxida-
tionsmittels zu gewahrleisten. Die Bildung uner-
wiinschter Kavernen ist ausgeschlossen Die in Fi-
gur 4 dargesteliten Eindrlicke 5 sind durch ein
Rindelwerkzeug mit einem gegenseitigen Abstand
(a = Teilung tangential, t = Teilung axial) der
Spitzen von ca. 0,3 mm erzeugt worden. Die Tei-
lung kann zwischen 0,2 und 04 mm gewé#hit wer-
den. Anstelle von einem Durchgang k&nnen selbst-
verstdndlich auch mehrere R&ndeldurchgénge vor-
genommen bzw. mehrere Rindelrolien mit identi-
schen oder unterschiedlichen Spitzen und Eindring-
tiefen hintereinandergereiht vorbeigefihrt werden.
Dies erméglicht eine optimierte Strukiur von Ober-
flichenvergrosserung. Vorzugsweise werden bei
nachfolgenden Randelungen die Spitzen jeweils
sowohl quer wie l&ngs versetzt, so dass wiederum
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ein regelmissiges Bild entsteht. Bei mehreren
Durchgéngen beeinflussen sich die Eindrlicke ge-
genseitig und das verdrangte Material kann auch in
die voran erzeugten Eindriicke ausweichen.

Die Eindringtiefe der Réndelspitzen in die Material-
oberfliche entspricht der mittleren Tiefe der Riefen
1,3; sie kann auch etwas geringer oder grGsser
sein und ist abh&dngig vom Material, dessen Dicke
und der Oberfiiche und der Art der Beschichtung.
Der flache Bereich am Grund der Eindriicke 5
ergibt sich aus der leichten Abflachung der Réndel-
spitzen, um deren Verschleiss zu minimieren. Die
flachen Bersiche sind nur wegen der 100fachen
Vergrdsserung sichtbar. Es bedeutet in Figur 3 und
4:

- LT = Taststrecke des Rauhigkeitsmessgera-
tes

- RA = errechnete mittlere Rauhtiefe

- RZ = errechnete untere mittlere Rauhtiefe

- RMAX = obere mittlere Rauhtiefe

Es kdnnen nicht nur Metalloberfléchen flir eine
Beschichtung auf diese Weise vorbereitet werden.
sondern auch Kunststoffplatten oder Kunststoff-
oberflichen von Platten, auf die zum Beispiel eine
Metall-Schicht oder ein Metall-Uberzug gut haftend
aufgebracht werden soll. Dabei kann in gewissen
Fiilen eine Erwdrmung der zu bearbeitenden Ober-
fliche und/oder der Réndelwalzen vorteilhaft sein.
Bei weniger hohen Anforderungen an die Haftbar-
keit der Beschichtung kann das Schleifen auch
durch einen Blirstenvorgng ersetzt werden.

Das folgende Beispiel dient zur weiteren Erldu-
terung der Erfindung.

Beispiel: (Fig. 5,6)

Ein 0,7 mm diinnes, glattes Blech 9 aus sauer-
stofffreiem Bedachungskupfer wird mit einem
Schleifband der Firma SIA AG, 8500 Frauenfeld,
Schweiz, Type 1920, SIARAL F, Corundpapier auf
Leinen, Korngrosse 80, in zwei Durchgdngen
langsgeschliffen. Die Geschwindigkeit des Schleif-
bandes gegen- tiber dem Kupferblech bei einer
Flichenpressung von ca. 0,7 bar betrdgt 30 m/s.
Die maximale Tiefe der Riefen betrdgt 0,3 mm.
Nach diesen zwei Langsschliffen sind in der Ober-
fliche keine riefenfreien Stellen mehr erkennbar.
Nun werden mittels einer freiumlaufenden Réndel-
walze 7 eine Vielzahl von Eindriicken 5 in das
Blech 9 eingebracht. Die hierzu dienende Réndel-
walze 7 besteht aus einem Kreiszylinder Z, dessen
Durchmesser D = 42 mm betréigt und der mit
einer Garnitur von pyramidenf&rmigen, radial vor-
stossenden Spitzen 11 besetzt ist. Diese Spitzen
11 liegen reihenweise, mit einer Teilung t = 0,3
mm, auf einer zur Walzenldngsachse parallel ver-
laufenden Linie A, deren gegenseitiger tangentialer
Abstand a = 0,3 mm betrdigt. Die Schnittlinien L
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der Spitzenflichen mit dem Zylinder Z weisen an-
ndhernd die Form eines in Umfangrichtung spitz
gestellten Rhombuses Rb auf, bei dem zwei aufein-
andersiossende Seiten einen Winkel von beta =
60° einschliessen. Die H8he der Spitzen gegen-
tiber dem Zylinder Z betrdgt h = 0,3 mm und der
Spitzenwinke! alpha = 90" (vgl. Fig. 6). Die Enden
der Spitzen 11 kdnnen abgeflacht sein (vgl. Ein-
driicke in Fig. 4).

Durch Drehen und der Oberfliche parallelem Ent-
fangflihren dieser Rindelwalze 7 bzw. deren Zylin-
der Z in einem Abstand von f = 0,1 mm werden
die Spitzen 11 bei einer Vorschubgeschwindigkeit
10 m/min mit einer Auflagebelastung P = 135
N/mm in die Oberfliche des Bleches 9 einge-
driickt. Es entstehen komplementére 0,2 mm tiefe
Eindrlicke 5 mit Rhomben Rb (Kontur des Eindruk-
kes 5) an der Oberildche, deren Linge 1 = 0,3
mm und eine Breite q = 0,2 mm betrégt. Die
Spitzen 11 dringen daher zur Hauptsache in die
Riefenflanken und nicht in den durch den Schieif-
vorgang unberiihrt gelassenen ftieferliegenden
Blechbereich ein und brechen durch die entstehen-
den Schiebekrifte die zuvor beim Schleifen durch
teilweises Aufschmelzen geglétieten Flanken der
Berge 2 auf, so dass an den Eindriicken mikrosko-
pisch kieine Spalten entstehen, deren Weite in der
Gr&ssenordnung von einigen Hundertstelsmillime-
tern liegt.

Bei einem zwsiten Durchgang wird die Réndel-
walze 7 so versetzt, dass die Spitzen 11 sowohl in
Quer- als auch Langsrichtung mittig zwischen den
bereits bestehenden Eindriicken 5 aufgesetzt und
eingedrickt werden. Durch das Eindriicken wird
ein Teil des Materials seitlich gegen die bereits
bestehenden, eng benachbaren Eindriicke 5 ge-
drangt, was zu einer Deformation der Fldchen der
Eindriicke flihrt. Eine Vergr@sserung der schon
vorhandenen Spalten ist die Folge.

Die Anordnung der Spitzen 11 auf der Oberflé-

che der Walze 7 kann derart gewdhlt werden, dass
deren Zentrum ungefdhr mit dem Schnittpunkt in
einer ersten Gruppe A1,A2,A3 von #quidistanten
Parallelgeraden mit den gleichen oder unterschied-
lichen Aequidistanzen unter einem Winkel delta
von 90" +45° verlaufenden Parallelgeraden einer
zweiten Gruppe B1,B2,B3,.. zusammenfallen und
die Aequidistarzen dieser Geraden dem etwa Ein-
bis Flnffachen der in Ldngsrichtung genommenen
Dimension der Eindriicke 5 entsprechen.
Ein derart vorbereitstes Blech 9, das mit einem
Schutzlack beschichtet wird, gewdhrleistet eine
{iberraschend bessere Haftung der Schicht gegen-
tiber einer herkdmmlichen Oberfldchenbearbeitung,
die hohen mechanischen Beanspruchungen und
Witterungseinfliissen standhilt.

Anstelle einer mit Spitzen versehenen Rindel-
walzenoberfliche kann auch eine Walze mit glat-
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tem Mantel verwendet werden. Dazu wird ein mit
Spitzen besetztes Blech oder dgl. um den Mantel
der Walze gelegt und mit dieser verbunden. Die
Verbindung kann so erfolgen, dass bei Abnuizung
der R&ndelspitzen ein neues Blech aufgezogen
wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur mechanischen Bearbeitung von
Oberifldchen von Blechen und Platten, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der Oberfliche
durch Schleifen eine Vielzahl von Riefen (1,3)
angebracht werden und dass anschliessend in
die derart gerauhte Oberildche sine R&ndelung
eingeprégt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Riefen (1,3) durch Kreuz-
schleifen in unterschiedlicher Richtung verlau-
fend erzeugt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass durch die Réndelung mit
einem Réndelwerkzeug (7) kegel- oder pyrami-
denf&rmige Eindrlicke (5) in der Blechoberfl4-
che erzeugt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf dem Mantel des Réndel-
werkzeuges (7) oder einem auf den Mantel
aufgezogenen Tridgermaterial Randelspitzen
(11) mit Teilungen (at) von 0,2 bis 0,3 mm
verwendet werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Eindriicke
(5) eine Tiefe aufweisen, die gleich oder gros-
ser ist als die mitilere Tiefe der Riefen (1,3).

6. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Eindrlicke
(5) reihenweise nacheinander eingebracht wer-
den und darauffolgend sowohl in L&ngsrich-
tung als auch in Querrichtung mittig versetzt
ein weiteres reihenweises Einbringen erfolgt.

7. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Réndelung
durch eine oder mehrere hintereinander ge-
schaltete Randelrollen (7) mit versetzt zueinan-
der liegenden Réndelspitzen (11) erzeugt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Eindringtiefe der Randel-
spitzen (11) in die Materialoberfliche beim
Randelvorgang einstellbar ist.
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11.

12.

13.

14.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rindelung flaichendeckend
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und 9, daduch
gekennzeichnet, dass die bearbeitete Oberfla-
che und/oder das Rindelwerkzeug vor der
Réndelung erhitzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass gezielte Strukturbilder
(Musterungen) durch besondere Anordnung
der Randelspitzen erzeugt werden.

Flichenartiges Gebilde aus Metall oder Kunst-
stoff mit einer gerauhten Oberfldche, mit einer
Vielzah! im wesentlichen parallel verlaufenden,
durch Schieifen oder Biirsten erzeugten Riefen
(1,3), in die eine Vielzahl von Eindrlicken (5)
eingedrlickt sind, deren Tiefe der mittleren Tie-
fe der Riefen (1,3) in etwa entspricht oder
geringfligig unterschreitet, und deren Zentren
ungefdhr mit den Schnittpunkien einer ersten
Gruppe (A1, A2, A3) von dquidistanten Paral-
lelgeraden mit den gleich oder unterschiedlich
Aquidistanten, unter einem Winkel (delta) ver-
laufenden Parallelgeraden einer zweiten Grup-
pe (B1, B2, B3) zusammenfallen und die Ae-
quidistanzen dieser Geraden dem etwa Ein-
bis Finffachen der in L&ngsrichtung genom-
menen Dimension der Eindriicke (5) entspre-
chen.

Flachenartiges Gebilde aus Metall oder Kunst-
stoff mit einem Netz, das aus einer Vielzahl
von im wesentlichen parallel verlaufenden,
durch Blirsten oder Schieifen erzeugten Riefen
(1) und ebensolchen unter einem Winkel im
Bereich von 90" £45° verlaufenden Riefen (3)
gebildet ist, in welches Netz eine Vielzahi von
Eindriicken (5) eingedrlickt sind, deren Tiefe
der mittleren Tiefe der Riefen (1,3) in etwa
entspricht oder geringfligig unterschreitet, und
deren Zentren ungeféhr mit den Schnittpunk-
ten einer ersten Gruppe (A1, A2, A3) von dqui-
distanten Parallelgeraden mit den gleich oder
unterschiedlich dquidistanten, unter einem
Winkel verlaufenden Parallelgeraden einer
zweiten Gruppe (B1, B2, B3) zusammenfalien
und die Aequidistanzen dieser Geraden dem
etwa Ein- bis Flnffachen der in Ldngsrichtung
genommenen Dimension der Eindriicke (5)
entsprechen.

Verwendung des Gebildes nach einem der An-
spriiche 12 und 13 zur Herstellung einer darauf
aufzubringenden oder durch chemische Be-
handiung zu erzeugenden Schutzschicht auf
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Bleche oder Platten (9) aus Metall oder Kunst-
stoff.
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