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ENDLOSES STAHLBAND UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DESSELBEN

Endloses Stahlband (1), insbesondere aus austeniti-
schem und/oder martensitischem Stahl, mit zumindest
einer Schweillnaht (4), die quer zur Langserstreckung (a)
des Stahlbandes (1) verlauft, fir Doppelbandpressen mit
zumindest einer ersten, sich vorzugsweise im wesentlichen
iiber das gesamte Stahlband (1) erstreckenden, Oberfl4-
chenschichte (15), welche eine unterschiedliche Zusam-
mensetzung gegenlber einer zwischen der ersten (15) und
einer zweiten (16) dieser gegeniberliegenden Oberfléache
sich im wesentlichen Uber das gesamte Stahlband erstrek-
kende Zwischenschichte (17) aufweist, wobei die erste
Oberflachenschichte (15) aus dem Stahl des Stahlbandes
(1) gebildet ist und insbesondere regeiméRig, nebeneinan-
derliegende und/oder einander iiberschneidende wérmebe-
einflulte Bereiche, z.B. Zonen (14) und/oder Einbrandbe-
reiche, z.B. Zonen (13), aufweist.
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Die Erfindung hat ein endloses Stahlband, insbesondere aus austenitischem und/oder marten-
sitischem Stahl, mit zumindest einer Schweilnaht fur Doppelbandpressen zum Gegenstand und
bezieht sich auf ein Verfahren zur Oberflachenstrukturierung eines derartigen endlosen Stahlban-
des.

Bei der Herstellung von flachigem Material, sei es oberflachenbeschichteten Spanplatten, De-
korplatten, beispielsweise aus Melaminharzen, dicker ausgebildeten Kunststoffbahnen aus Polyac-
ryl oder Polycarbonaten, besteht die Méglichkeit, die erwiinschte Oberflachenbeschaffenheit aber
auch die Verbindung der einzelnen Schichten untereinander durch Pressen, insbesondere Heil3-
pressen, zu erreichen. Hierbei ist es bekannt, Pressen mit einer oberen und unteren Prefiplatte
einzusetzen. Zumindest eine der PreRplatten weist die erwlinschte Oberflachenbeschaffenheit auf.
Um eine Steigerung der Produktivitat einer Presse zu erreichen, sind sogenannte Etagenpressen
entwickelt worden, wobei mehrere PreRplatten (bereinander angeordnet sind und der Zwischen-
raum zwischen den PreRplatten jeweils zur Aufnahme des zu pressenden Gutes dient. Dabei wird
mit einem PreRvorgang eine héhere Anzahl von Platten gebildet.

Die Oberflachenbeschaffenheit der PreRplatten kann unterschiedlich ausgebildet sein. So be-
steht die Méglichkeit, die PreRplatten hochglanzpotiert auszubilden, so dall das zu erzeugende
Produkt eine vollkommen piane Oberflache erhalt. Fur bestimmte Falle ist eine Strukturierung der
Oberflache erwiinscht. So kann beispielsweise die Strukturierung einer Holzflache oder auch ande-
rer Naturprodukte oder kunstiicher Zeichnungen angestrebt werden. Hierzu ist es bekannt, in Ana-
logie zur Herstellung von Offsetdruckplatten auf der Oberflache eine lichtempfindiiche Schichte auf-
zubringen, die sodann belichtet wird. Je nach dem eingesetzten Verfahren sind sodann die belich-
teten oder unbelichteten Bereiche gegeniiber einem Atzmittel inert oder empfindlich, so daR das
darunter befindliche Material entsprechend der Belichtung geéatzt werden kann. Mit einem derarti-
gen Verfahren kénnen beliebige natirliche und/oder knstliche Strukturen, u. zw. dreidimensional,
an der PreRoberflache einer PreRplatte vorgesehen werden.

Ein weiteres Verfahren zur Strukturierung von PreRplattenoberflachen wird in  der
EP-0 536 625-A1 beschrieben. Die Arbeitsflachen von Formen aber auch Prelplatten kénnen mit
einem kontinuierlichen oder gepulsten Laserstrahl unterschiedlich abgetragen werden. Um ein
moglichst naturgetreues Muster zu erhalten, wird die Bewegung des Laserstrahles Ober die Werk-
stuckoberflache Uber einen Computer gemeinsam mit einem Zufallsgenerator durchgefuhrt. Die
erwinschte Oberfidche soll einen lederartigen Charakter in den abzuformenden Kunststoffartikeln
bewirken. Eine derartige Oberflache ist auch fir Prothesen, die in das tierische oder menschliche
Gewebe integriert werden sollen, erwiinscht.

Zur Steigerung der Produktqualitat als auch der Produktivitat sind sogenannte Doppelband-
pressen entwickelt worden, wobei ein oberes und unteres endloses Band, insbesondere Stahiban-
der, vorgesehen sind, die in der Regel mit gleicher Geschwindigkeit und gleicher Richtung eine
Egalisierung eines Materialstromes, der in einen planparalien Spalt zwischen den beiden endlosen
Bandern eingebracht wird, bewirken. Da endlose Bander in der erforderlichen Dicke und Flexibilitat
und auch Gesamterstreckung wirtschaftlich nicht erzeugt werden kénnen, wird bei der Herstellung
derartiger Bander so verfahren, daR einzelne Bandtafeln und/oder ihre Enden mit einer Dicke von
1 mm bis 3 mm miteinander verschweit werden. In Querrichtung sind Schweilnghte jedenfalls
erfordertich, wohingegen in Langsrichtung, falls erforderlich, auch derartige Schweillnahte vorgese-
hen sein kdnnen. Auch besteht die Méglichkeit, daR schadhafte Stellen durch Einschweilen von
Ronden od. dgl. ersetzt werden kénnen. Bei der Erzeugung einer vollkommen planen Flache, wel-
che poliert oder geschliffen ist, stellen die Schweilnahte in der Regel keine Inhomogenitatsstellen
dar.

DaR Schweiftnahte gegeniber korrosiven Agenzien andere Eigenschaften aufweisen als das
Grundmaterial, selbst wenn eine idente chemische Zusammensetzung vorliegt, ist hinldufig be-
kannt. Bei SchweiRnahten, die mit Zusatzwerkstoffen realisiert werden, liegen drei Zonen vor, die
unterschiedliche Eigenschaften aufweisen, u. zw. der niedergeschmoizene Schweillzusatzwerk-
stoff, der Einbrand, also das wahrend des Schweilens niedergeschmolzene zu schweillende
Material sowie die warmebeeinfluRten Zonen. Bei der Durchfilhrung von Atzungen von nahtlosen
Stahlbandern bewirken die Schweiflnshte inhomogenitatsstellen, welche das Aussehen des zu er-
zeugenden Produktes beeintrachtigt.

Um die oben angefihrten Nachteile zu vermeiden, wurde bereits gemal der DE-33 37 962-C2
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vorgeschlagen, auf einem Endlosband ein elektrisch nicht leitendes Designbild mit erhabenen und
tieferliegenden metaliblanken Stellen aufzutragen und anschlieRend elektrolytisch Metall abzu-
scheiden. Ein derartiges Verfahren erlaubt zwar die Abdeckung von Schweinahten, jedoch wird
ein inhomogenes Band erhalten, da in der Regel das abzuscheidende Material nicht mit dem des
Tragermaterials ident ist, sondern in der Regel weicher ausgebildet ist. Somit besteht die Gefahr,
daR derartige Beschichtungen wahrend des Gebrauchs von der Oberfléche abgesprengt werden.
Die auBerste Schichte eines Bandes, welches umgelenkt wird, unteriiegt den extremsten Bean-
spruchungen und weiters ist, wie ausgefuhrt, in der Regel eine derartige Beschichtung weicher als
das Stahlband, so daR die Einsatzdauer gegeniiber einem normalen Stahlband wesentlich geringer
ist.

In der EP-0 031 613-B1, von welchem Stand der Technik die vorliegende Erfindung ausgeht,
wird ein weiteres Verfahren zur Herstellung einer Prégegravur auf einem Endiosband beschrieben,
wobei das Endlosband mit einer galvanisch aufgebrachten Metallschichte versehen wird, worauf
der Atzvorgang durchgefiihrt wird. Mit einer derartigen Verfahrensweise kann zwar erreicht wer-
den, daf} die Schweifnaht keine Beeintrachtigung des zu erzeugenden Gutes bewirkt, jedoch ist
auch hier in der Regel die aufgebrachte Metallschicht, z.B. Kupfer, weicher als die darunter befind-
liche Tragerschichte aus Stahl und weiters bestent die Gefahr, daR die Oberflachenschichte, wel-
che den gréRten Anderungen in Druck- und Zugspannungen unterliegt, zumindest teilweise abge-
sprengt wird, so dal unerwiinschte Inhomogenitatsstellen bedingt werden.

Der vorliegenden Erfindung ist zum Ziel gesetzt, ein endloses Stahlband zu schaffen, bei wel-
chem Schweilnahte sowoh! fir gefinishte Oberfiachen als auch strukturierte Oberflachen keine
optischen Inhomogenitatsstellen sind, wobei weiters die Arbeitsflachen im wesentiichen analoge
Eigenschaften, z.B. Harte, wie das darunter befindliche Stahiband besitzen und die Oberflachen-
strukturen eine groRere Homogenitat und einen im wesentlichen optisch kontinuierlichen Ubergang
zu dem Restbereich des Stahlbandes, bezogen auf den Querschnitt desselben, besitzen.

Das erfindungsgemae endlose Stahlband fur Doppelbandpressen, insbesondere aus austeni-
tischem und/oder martensitischem Stahl, mit zumindest einer Schweinaht, die quer zur Langser-
streckung des Stahlbandes verlauft, weiters mit zumindest einer ersten, sich vorzugsweise im
wesentlichen (iber das gesamte Stahiband erstreckenden, Oberflachenschichte, weiche eine unter-
schiedliche Zusammensetzung gegeniiber einer zwischen der ersten und einer zweiten dieser
gegeniberliegenden Oberflache sich im wesentlichen Uber das gesamte Stahlband erstreckende
Zwischenschichte aufweist, besteht im wesentlichen darin, daf die erste Oberflachenschichte aus
dem Stahl des Stahlbandes gebildet ist und insbesondere regelmaRig, nebeneinanderliegende
und/oder einander Uberschneidende warmebeeinflulte Bereiche, z.B. Zonen und/oder Einbrandbe-
reiche, z.B. Zonen, aufweist. Dadurch, daR die erste Oberflachenschichte aus dem Stahl des Stahl-
bandes gebildet ist, kénnen materialmaRige Diskontinuitaten, zumindest in Hinsicht auf die chemi-
sche Zusammensetzung, vermieden werden, womit keine Oberflachenbereiche gebildet werden,
die beispielsweise auf Grund unterschiedlicher Zug- und Druckbeanspruchungen abgesprengt wer-
den konnen. Durch die z.B. regelmaRig nebeneinanderliegenden und/oder einander Uberschnei-
denden warmebeeinfiuiten Bereiche oder Zonen und/oder Einbrandbereiche oder Zonen wird an
der Oberflache eine nicht nur chemische, sondern auch physikalische, im wesentlichen idente,
Struktur erreicht, die somit auch nach korrosiven Beanspruchungen, wie beispielsweise einem Atz-
vorgang, ein homogenes Verhalten aufweisen konnen oder optisch eine homogene Ausbildung
erscheinen lassen.

Erstrecken sich die warmebeeinflulten Bereiche bzw. die Einbrandbereiche zwischen ein
Zehnte! bis zur Halfte der Dicke des Stahlbandes, so ist sowoh! dem Erfordernis der Festigkeit des
Stahlbandes als auch der Tiefe fur zu atzende Strukturen unter Berticksichtigung eines geringen
Materialeinsatzes besonders vorteilhaft Rechnung getragen.

Eine raumma&Rig ausgebildete Arbeitsfliche des endlosen Stahlbandes liegt dann vor, wenn
die Schichtdicken der warmebeeinfluiten Bereiche und/oder Einbrandbereiche, bezogen auf die
durchlaufende zweite Oberflache, variierend ist, wodurch eine Strukturierung, z.B. einer Holzmase-
rung, gebildet ist.

ist die erste Oberflachenschichte ausschlieRlich durch warmebeeinflute Bereiche und/oder
Einbrandbereiche gebildet, so kénnen auch bei besonders aggressiven Atzmitteln Inhomogenitaten
bezuglich der Korrosionsbestandigkeit bzw. Atzfahigkeit vermieden werden.
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Ist die Schweinaht aus dem Material des Stahibandes und frei von Zusatzschweilwerkstoffen
aufgebaut, so ist auf besonders einfache Weise jegliche chemische Inhomogenit&t der Schweil3-
naht gegentiber den weiteren Oberflachenbereichen vermieden.

Das erfindungsgemaie Verfahren zur Oberflachenstrukturierung eines endiosen Stahibandes,
wobei die Enden eines Stahlbandes durch ein Verbindungsschweifen miteinander verbunden wer-
den und eine erste eben erstreckbare Oberflachenschichte, die sich vorzugsweise im wesentlichen
Uber das gesamte Stahiband erstreckt, mit einer unterschiedlichen Zusammensetzung gegeniber
einer sich Gber das gesamte Stahlband erstreckenden Zwischenschichte, die zwischen der ersten
und einer zweiten der ersten gegeniberliegenden sich ebenfalls im wesentiichen Gber das gesam-
te Stahlband erstreckenden Oberflachenschichte gebildet wird, wobei die erste anschlielend zu-
mindest teilweise abgetragen wird, besteht im wesentlichen darin, daR insbesondere nach dem
Verbindungsschweilen der Enden die erste sich im wesentlichen eben erstreckbare Oberflachen-
schichte einer, insbesondere einer Schweillung entsprechenden, Warmebeaufschiagung mit einer
zum Stahlband, z.B. zeilenférmig, relativbewegten Warmebehandiungseinrichtung, insbesondere
Schweileinrichtung, unterzogen wird. Bei der Anfertigung der SchweilRnaht vor der Oberflachenbe-
handlung kann die Warmebeaufschlagung zeilenférmig od. dgl. erfoigen, ohne die Orientierung der
Verbindungsschweinaht zu bertcksichtigen. Es kann durch dieses Verfahren eine optisch einheit-
liche Oberflachenstrukturierung erreicht werden. Wird die Schweilung der Enden erst nach der
warmemanigen Oberflachenbehandlung durchgefiihrt, so soll die Schweilnaht parallel zur zonen-
bzw. zeilenférmigen Warmebehandiung erfolgen. Mit diesem Verfahren kann eine im wesentlichen
homogene Oberflache erreicht werden, wobei gleichzeitig auch eine Homogenisierung des Quer-
schnittes des Stahlbandes erreicht werden kann.

Erfolgt die Warmebeaufschlagung und vorzugsweise die Schweillung mit einem Laser, insbe-
sondere einem Nd-Yag Laser, so kann bei der Schweiung die Warmeeinbringung auf Grund der
maoglichen hohen Energiedichte besonders gut gesteuert werden, wobei die Warmebeaufschia-
gung besonders gezielt in analoger Vorgangsweise zur Verbindungsschweilung erfolgen kann. Ein
derartiger Laser ist in seiner Bedienung besonders einfach, wobei weiters eine besonders hohe
Betriebssicherheit, gleichgitig, ob der Laser gepulst oder kontinuierlich eingesetzt wird, gegeben
ist.

Wird die Schweilung mit einer héheren Energiedichte pro Flacheneinheit als die Warmebeauf-
schlagung zur Bildung der warmebeeinflufiten Bereiche und/oder Einbrandbereiche durchgefthrt,
so kann beispielsweise durch andere Fokussierung des zur Schweilung eingesetzten Lasers eine
wesentlich raschere Warmebeaufschlagung des gesamten Stahlbandes erreicht werden.

Wird die Warmebeaufschlagung maanderférmig quer zur L&ngsrichtung des Stahlbandes
durchgefuihrt, so kann die Warmebehandlung, beispielsweise parallel zu einer querorientierten Ver-
bindungsschweifinaht der Enden, durchgefuhrt werden, wobei eine kontinuierfiche Warmebehand-
lung des gesamten Stahibandes in gleichformiger Art erfolgt.

Wird das Stahlband geschweif’t, warmebeaufschlagt und anschlieRend warmebehandelt, ins-
besondere lésungsgegliht, so kann ein besonders gleichmaRiges Gefuge des Stahlbandes er-
reicht werden, wobei die erwlinschte Elastizitat und Harte, je nach Stahlband, eingestellt werden
kann.

Wird das Stahlband oberflaichenbehandelt, insbesondere geschiiffen, anschlieBend ge-
schweifdt, sodann die Schweilnaht mechanisch nachgearbeitet und anschlieend poliert, worauf
die Warmebeaufschlagung durchgefuhrt wird, so kann die Schweilnaht besonders wirksam mit der
restlichen Oberflache egalisiert werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen und Beispiele néher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein endloses Band in perspektivischer Darstellung mit einer Laserschweilleinrichtung,

Fig. 2 einen Teilausschnitt des Bandes und

Fig. 3 einen Teilausschnitt des Bandes gemaR Fig. 2 nach Atzung des Bandes.

In Fig. 1 ist ein Stahlband dargestellt, dessen beide Enden 2 und 3 Uiber eine Schweillnaht 4,
die quer zur Langserstreckung a des Stahlbandes verlauft, miteinander verbunden sind. Das Stahl-
band ist flexibel und wird Uber die Trommeln 5, die in einem nicht abgebildeten Gestell gelagert
und angetrieben sind, umgelenkt und angetrieben. Uber dem Band ist ein Trager 7 angeordnet, der
sich quer Uber das Band erstreckt. Im Trager 7 ist eine Fuhrung 8 vorgesehen, entlang welcher ein
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Laserschweillgerat 9 hin- und herbewegt, z.B. Uber einen nicht dargesteliiten E-Motor mit Zahn-
stange, werden kann. Das Laserschweigerat fuhrt eine méanderformige Relativbewegung zum
Band aus, wobei die Zonen oder Bereiche 10 unterschiedlich figuriert sein kénnen. Bei schritt-
weiser Bewegung des Stahlbandes 1 kann die Fithrung normal zur Langserstreckung a angeordnet
sein, wobei jeweils beim Stillstand des Bandes eine Spur normal zur Langserstreckung gelegt wird.
Eine weitere Méglichkeit besteht darin, dall das Band mit auRerordentlicher geringer Geschwindig-
keit bewegt wird, so da entweder bei schraggeneigtem Trager 7 erneut eine normale Zone 10
erwarmt wird oder z.B. bei normal zur Langserstreckung des Bandes angeordnetem Trager eine
mit der Langserstreckung des Bandes einen spitzen Winkel einschlieRende Zone gelegt wird. Falls
erwiinscht, kénnen die Zonen auch (nicht dargestellt) im wesentlichen spiralférmig in Umfangsrich-
tung des Bandes gelegt werden, wobei das Laserschweilgerat mit auBerordentlich geringer Ge-
schwindigkeit quer zur Langserstreckung des Bandes bewegt wird. Das Laserschweifigerat 9 kann
auch bei einer gesamten Umdrehung des Bandes ortsfest angeordnet sein und erst bei Schliefien
der warmebeeinfluBten Zone das Laserschweilgerat um einen Schritt quer zur Langserstreckung
des Bandes bewegt werden. Eine derartige Vorrichtung erlaubt jedenfalls eine gleichmaRige hitze-
méRige Beaufschlagung der Oberflache des Bandes, so daR die Inhomogenitatsstelie der
Schweillnaht kompensiert, wenn nicht sogar iiberhaupt aufgehoben, wird.

Bei dem in Fig. 2 im Schnitt dargestellten Stahlband aus einem austenitischen oder martensiti-
schen Stahl sind parallel zur Schweifnaht 4 die warmebeeinfluiten Zonen 10 angeordnet. Das
Stahlband weist eine Dicke d, von 1,2 mm auf, wohingegen die Dicke d, der warmebeeinfluBten
Zonen 0,5 mm betragt. Die Schweifinaht 4, welche mit einem Nd-Yag Laser mit 800 Watt War-
meaufnahme und unter Bewegung des Schweilkopfes mit 1 m/min durchgefiihrt wurde, weist
einen Einbrand 11 auf, an dem die warmebeeinfluRten Zonen 12 anschlieRen. Die Zonen 10 der
Warmebeaufschlagung weisen einen Einbrand 13 und warmebeeinflute Zonen 14 auf. Je nach
Erfordernis kénnen die Zonen auch so eng nebeneinandergelegt werden, daf der Einbrand jeweils
Uberschneidend ist, womit die gesamte Oberflache und auch eine oberfiichennahe Schichte
lediglich durch den Einbrand gebildet ist. Obwoh! das Stahlband in seinem Querschnitt eine ein-
heitliche chemische Zusammensetzung aufweist, ist eine erste Oberflachenschichte 15 vorgese-
hen, die eine andere physikalische Zusammensetzung - Kristallstruktur, -gréfte u. dgl. - aufweist
als die zweite Oberflachenschichte 16, die der ersten gegeniberliegt als auch die zwischen diesen
beiden vorgesehene Zwischenschichte 17, die ebenfalls keiner hohen Warmebeaufschlagung un-
terworfen war. Das Rand, welches bereits in der Regel bei der Anfertigung der SchweiRnaht poliert
ist und lediglich im Bereich derselben egalisiert und poliert werden muR, kann je nach Erfordernis
einer anschlieRenden Warmebehandlung, um die erwiinschte Kornstruktur im Band zu erhalten,
unterzogen werden. Es kann beispielsweise einer Warmebehandlung, z.B. Erwarmung des Bandes
auf 1050°C uber eine Stunde, um Eigenspannungen aufzuheben, unterzogen werden. Das so
erhaltene Band wird einer im nachfolgenden Beispiel beschriebenen Atzbehandlung unterworfen,
wobei das Atzmittel einen gleichméaRigen Abtrag in Form von Vertiefungen 18 (vgl. Fig. 3) bedingt.
Der Materialabtrag erfolgt gleichmaRig, bezogen auf den Einbrand 11 der Schweinaht sowie den
Einbrand 13 der Zonen 10 sowie der warmebeeinfluBten Zonen 12 der Schweilnaht als auch der
warmebeeinfluiten Zonen 14 der Zone 10.

Beispiel 1:

Ein Stahlband aus austenitischem Stahl mit in Gew.-% C: 0,1; Cr: 17,1; Ni: 7,2; Rest Eisen,
einer Dicke von 1,9 mm wurde mit einer Querschweilnaht mit einem Nd-Yag Laser versehen. Die
Laserschweileinrichtung wurde mit einer Geschwindigkeit von 1 m/min quer zur Langserstreckung
des Stahlbandes bewegt. Die Energieaufnahme betrug 800 Watt. Die Breite des Einbrandes der
ohne Schweillzusatzwerkstoffe gefertigten Schweinaht betrug 2 mm, die Breite der warmebeein-
fluRten Zone 0,5 mm. Parallel zu dieser Schweifinaht wurde die Oberflache des Stahlbandes mit
dem Strahl eines CO, Lasers beaufschiagt, wobei der Laser mit 0,756 m/min quer bewegt wurde
und eine Energieaufnahme von 1.000 Watt aufwies. Die Energiedichte pro Flacheneinheit war ge-
ringer als bei dem Schweiftvorgang. Die Tiefe des Einbrandes betrug ca. 0,2 mm, wohingegen die
warmebeeinflute Zone eine Dicke, bezogen auf die Gesamtdicke des Bleches, von ca. 50 % auf-
wies. Das so erhaltene Stahlband wurde mit einer Geschwindigkeit von 50 cm/h durch ein saures
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Atzbad mit FeCl; bewegt. Es konnte ein gleichméaRiger Atzvorgang erreicht werden, so dal bei
einem anschlieRenden Pragvorgang mit einem mit Melaminharz beschichteten Substrat keine Stor-
stellen im Bereich der urspriinglichen Schweif3naht ersichtlich wurden.

Beispiel 2:

Ein Stahlband aus martensitischem Stahl mit in Gew.-% C: 0,03; Cr: 15,3; Ni: 4,9; Cu: 3,4, Rest
Eisen und einer Dicke von 1,9 mm wurde in analoger Weise zu Beispiel 1 geschweif}t, die Ober-
flache mit einem CO, Laser warmebeaufschlagt und anschlieRend mit einem saurem Atzbad mit
FeCl, geatzt. Es wurde analog zu Beispiel 1 vor dem Atzvorgang kein Film aufgebracht, so daR an
die Homogenitat der Oberflache besonders groRe Anforderungen gestellt sind. Der Bereich der
Schweifinaht war in beiden Fallen nicht mehr von den anderen Bereichen bzw. Zonen der Warme-
beaufschlagung durch den Laser zu unterscheiden.

Beispiel 3:

Ein weiteres Stahiband geméaR Beispiel 1 mit einer Querschweifinaht wurde mit einem Laser
beaufschlagt, wobei die Relativbewegung des CO, Lasers nicht am gesamten Stahlblech durchge-
fuhrt, sondern nur im Bereich der Querschweinaht durchgefuhrt wurde. Die Fuhrung des Lasers
quer zur Schweillnaht erfolgt wellenférmig, maanderformig od. dgl. Jegliche GleichmaBigkeit bei
dieser Querbewegung wurde vermieden. Das Band wurde sodann eine Stunde lang bei 1.050°C
l6sungsgegliiht, sodann mit einer lichtempfindlichen Beschichtung versehen, mit einer fotographi-
sche Aufnahme von Holzmaserungen beschichtet und anschlieBend gespult, so dall die zu atzen-
den Bereiche, welche Vertiefungen darstellen sollen, als blanke Metalloberflachen vorgelegen sind.
Das Band wurde sodann mit einer Geschwindigkeit von 50 cm/h durch eine saure Eisen-lll-chlo-
ridlosung bewegt. Das so erhaltene geatzte Prageband wies optisch eine vollkkommen gleichma-
Rige Atzung auf. Es konnten keine optischen Bereiche festgestelit werden, die auf das Bestehen
einer SchweilRnaht hinwiesen. Eine Pressung einer mit Melamin beschichteten Platte ergab ein
Produkt, das keine Stérung des Erscheinungsbildes im PreRbereich der Quernaht aufwies.

Der Laser kann entweder (ber die Zeit betrachtet einen Laserstrahl mit gleichbleibender Ener-
gie abgeben oder es kann der Laserstrahl gepulst werden, so dal® punktférmige Warmebeaufschia-
gungen der Oberflache vorliegen, wobei die Punkte entweder diskret nebeneinander oder in sich
Uibergehend angeordnet sein kénnen.

Sowohl zur Schweilung als auch zur Warmebeaufschlagung kénnen unterschiedlichste Vor-
richtungen, wie beispielsweise Einrichtungen zum Elektronenstahlschweilen, Lichtbogenschwei-
Ren, autogenes Schweilen od. dgl. eingesetzt werden, unter der Voraussetzung, dal die erforder-
lichen Energiedichten vorliegen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Endloses Stahlband (1) fiir Doppelbandpressen, insbesondere aus austenitischem und/
oder martensitischem Stahl, mit zumindest einer Schweillnaht (4), die quer zur Langser-
streckung (a) des Stahibandes (1) verlauft, weiters mit zumindest einer ersten, sich vor-
zugsweise im wesentlichen Uber das gesamte Stahiband (1) erstreckenden, Oberflachen-
schichte (15), welche eine unterschiedliche Zusammensetzung gegenlber einer zwischen
der ersten (15) und einer zweiten (16) dieser gegentberliegenden Oberflache sich im
wesentlichen Uber das gesamte Stahlband erstreckende Zwischenschichte (17) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daR die erste Oberflachenschichte (15) aus dem Stahl des Stahl-
bandes (1) gebildet ist und insbesondere regelmaRig, nebeneinanderliegende und/oder
einander Oberschneidende wéarmebeeinfiuRte Bereiche, z.B. Zonen (14) und/oder Ein-
brandbereiche, z.B. Zonen (13), aufweist.

2. Endioses Stahlband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die warmebeeinfluf3-
ten Bereiche (14) bzw. die Einbrandbereiche (13) sich zwischen ein Zehntel bis zur Halfte
der Dicke (d;) des Stahlbandes (1) erstrecken.
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Endloses Stahlband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dall die Schicht-
dicken der warmebeeinfluiten Bereiche (14) und/oder Einbrandbereiche (13), bezogen auf
die durchlaufend zweite Oberflache (16), variierend ist, wodurch eine Strukturierung, z.B.
einer Holzmaserung, gebildet ist.

Endloses Stahlband nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daly
die erste Oberflachenschichte (15) ausschlieBlich durch warmebeeinflulte Bereiche (12,
14) und/oder Einbrandbereiche (11, 13) gebildet ist.

Endloses Stahlband nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal die
Schweilnaht (4) aus dem Material des Stahibandes (1) und frei von Zusatzschweildwerk-
stoffen aufgebaut ist.

Verfahren zur Oberflachenstrukturierung eines endlosen Stahlbandes, wobei die Enden
eines Stahlbandes durch ein Verbindungsschweilen miteinander verbunden werden und
eine erste eben erstreckbare Oberflachenschichte, die sich vorzugsweise im wesentlichen
iiber das gesamte Stahlband erstreckt, mit einer unterschiedlichen Zusammensetzung ge-
gentiber einer sich Uber das gesamte Stahlband erstreckenden Zwischenschichte, die
zwischen der ersten und einer zweiten der ersten gegenuberliegenden sich ebenfalls im
wesentlichen Uber das gesamte Stahlband erstreckenden Oberflachenschichte gebildet
wird, wobei die erste anschiieBend zumindest teilweise abgetragen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dal insbesondere nach dem Verbindungsschweien der Enden die erste sich im
wesentlichen eben erstreckbare Oberflachenschichte einer, insbesondere einer Schwei-
Bung entsprechenden, Warmebeaufschlagung mit einer zum Stahlband, z.B. zeilenférmig,
relativbewegten Warmebehandiungseinrichtung, insbesondere Schweileinrichtung, unter-
zogen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafd die Warmebeaufschlagung und
vorzugsweise die Schweilung mit einem Laser, insbesondere einem Nd-Yag Laser erfolgt.
Verfahren zur Oberflachenstrukturierung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeich-
net, daR das Verbindungsschweilen mit einer hoheren Energiedichte pro Flacheneinheit
als die Warmebeaufschlagung zur Bildung der warmebeeinfluten Zonen und/oder Ein-
brandzonen durchgefihrt wird.

Verfahren zur Oberflachenstrukturierung nach Anspruch 6, 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dail die Warmebeaufschlagung maanderformig mit Zeilen quer zur Langsrich-
tung des Stahlbandes durchgefiihrt wird.

Verfahren zur Oberflachenstrukturierung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Stahlband geschweiflt, warmebeaufschlagt und anschlieRend war-
mebehandelt, insbesondere 16sungsgegliht wird.

Verfahren zur Oberflachenstrukturierung nach einem der Anspriche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daR das Stahlband oberflachenbehandelt, insbesondere geschliffen, an-
schlieRend geschweiflt, sodann die Schweinaht gegebenenfalls mechanisch nachgear-
beitet und anschlieend geschliffen wird, worauf die Warmebeaufschlagung durchgefuhrt
wird.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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