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(54) VERFAHREN ZUR PRUFUNG DER ABRASIVEN WIRKUNG VON FLEXIBLEN MATERIA-
LIEN AUF EINEN REIBPARTNER SOWIE ANWENDUNG DIESES VERFAHRENS

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Prifung der abrasiven Wirkung von flexib-
len Materialien auf einen Reibpartner, bei
dem das zu prifende flexible Material auf
einer oder mehreren Rollen fixiert und un-
ter konstanter Krafteinwirkung in einer Ro-
tationsbewegung mit dem um eine zentrier-
te Achse in einer Drehbewegung befindli-
chen Reibpartner kontinuierlich in Kontakt
gebracht wird, wobei die Anzahl der Um-
drehungen des Reibpartners gemessen
und aus den sich dadurch auf der Oberfl&-
che des Reibpartners ergebenden Verén-
derungen auf die abrasive Wirkung des
flexiblen Materials geschlossen wird. Das
erfindungsgemaRe Verfahren eignet sich
unter anderem zur Bestimmung der Press-
blechbeanspruchung bei der Herstellung
von Laminaten mit oberflichenrauen
Deckschichten.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Prifung der abrasiven Wirkung von flexiblen
Materialien auf einen Reibpartner, bei dem das zu priifende flexible Material auf einer oder
mehreren Rollen fixiert und unter konstanter Krafteinwirkung in einer Rotationsbewegung
mit dem um eine zentrierte Achse in einer Drehbewegung befindlichen Reibpartner
kontinuierlich in Kontakt gebracht wird, wobei die Anzahi der Umdrehungen des
Reibpartners gemessen und aus den sich dadurch auf der Oberfliche des Reibpartners
ergebenden Veranderungen auf die abrasive Wirkung des flexiblen Materials geschlossen
wird. Das erfindungsgeméfRe Verfahren eignet sich unter anderem zur Bestimmung der
Pressblechbeanspruchung bei der Herstellung von Laminaten mit oberflachenrauen
Deckschichten.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Priifung der abrasiven Wirkung von flexiblen
Materialien auf einen Reibpartner sowie die Anwendung dieses Verfahrens.

Ausgangspunkt firr die vorliegende Erfindung ist die Holzwerkstoffindustrie, wobei fiir eine
Reihe von Anwendungen, insbesondere im Bereich der Herstellung von Laminatfulbdden,
Flllstoffe oder Verstarkungsstoffe als Additive zugegeben werden. Vielfach ist deren
abrasive Wirkung auf andere Materialien, mit welchen diese bei der Verarbeitung oder
beim Gebrauch in Kontakt kommen, nicht bekannt.

LaminatfuBbdden werden in einem typischen Mehrschichtaufbau hergestellt. Ein
diesbeziiglicher Aufbau ist in Figur 1 dargestelit. Als Deckschicht wird ein Overlay-Papier 1
gezeigt, welches kornige Fiillstoffe zur Erhéhung der Abriebfestigkeit enthélt. Als Filistoffe
werden haufig Korund oder Korund enthaltende Mischungen verwendet. Unter dem
Overlay-Papier 1 ist die Dekorschicht 2 angeordnet. Der Trager besteht aus einem
Holzwerkstoff, wie eine MDF- oder HDF- Platte 3. Die Lage 4 hat die Aufgabe, die
Formstabilitat der Platte zu gewabhrleisten, und dient des Weiteren als Sperrschicht. Die
Lagen 1 bis 4 werden auf Kurztaktpressen bei Kontakttemperaturen zwischen 170 und
190°C und Driicken von 20- 50 kg/cm? verarbeitet.

Das Overlay-Papier als Deckschicht soll verhindern, dass die darunter liegende
Dekorschicht bei Beanspruchung im Gebrauch Schaden nimmt, sodass der
LaminatfuRboden unansehnlich wird. Bei LaminatfuRbdden ist der Abriebwiderstand in
Form der AC-Klasse angegeben. Ein Verfahren zur Prifung ist in der EN 13329
beschrieben.

Aufgrund der kornigen Fiilistoffe sind die fiir die Herstellung erforderlichen Pressbleche
einem hohen VerschleiR ausgesetzt, welcher bislang nicht gepriift werden konnte.
Vielmehr musste man bisher 10.000 Presszyklen abwarten, um eine Einschatzung der
abrasiven Wirkung der zu verarbeitenden Oberflichen auf die Pressbleche zu erhalten. Zu

‘diesem Zeitpunkt sind die Pressbleche allerdings beschédigt und miissen einer

kostspieligen Reparatur unterzogen werden.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen.

Erfindungsgeman wird ein Verfahren der eingangs genannten Art vorgeschlagen, bei dem
das zu prifende flexible Material auf einer oder mehreren Rollen fixiert und unter
konstanter Krafteinwirkung in einer Rotationsbewegung mit dem um eine zentrierte Achse
in einer Drehbewegung befindlichen Reibpartner kontinuierlich in Kontakt gebracht wird,

. wobei die Anzahl der Umdrehungen des Reibpartners gemessen und aus den sich dadurch

auf der Oberflache des Reibpartners ergebenden Veranderungen auf die abrasive Wirkung
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des flexiblen Materials geschlossen wird.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemaRen Verfahrens sind gemaf
Unteranspriiche 2 bis 11 offenbart.

Die Erfindung betrifft ebenso die Anwendung des erfindungsgeméafen Verfahrens zur
Bestimmung der - Pressblechbeanspruchung bei der Herstellung von Laminaten mit -
oberflachenrauen Deckschichten.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen dieser erfindungsgemaRen Anwendung sind gemaR
Unteranspriiche 13 und 14 offenbart.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand von méglichen Ausfiihrungsbeispielen zur
Durchfiihrung der Erfindung sowie anhand der Figuren 2 bis 4 naher erlautert. Dabei zeigt
Fig. 2 den Zusammenhang zwischen Presszyklen und Reibzyklen, Fig. 3 eine mégliche
Priifapparatur, sowie Fig. 4 Ergebnisse zu Oberflachenverdndungen des Reibpartners.

Als zu prifendes Material 5 wurde ein separat verpresstes Overlay-Papier verwendet.
Separat verpresst heifdt, dass flexible Streifen des zu prifenden Materials im
Rickkihlverfahren hergestelit werden. Dabei wird, wie in Fig. 1 gezeigt, zwischen
Tragerplatte 3 und Dekorschicht 2 eine Trennlage — in Fig. 1 nicht gezeigt - eingebracht,
um den Verbund zu der Tragerplatte zu verhindern. Somit liegt nach der Verpressung das
Overlay-Papier ausgehértet und lose als zu priifendes Material 5 vor. Standardoberflachen
eines Overlay-Papiers mit der Abriebklasse AC3 (nach EN 13329) ergeben nach 2000
Umdrehungen gemafR dem erfindungsgemafien Verfahren einen sichtbaren Verschleil des
Reibpartners 10.

Dieser Wert korreliert mit ca. 40.000 Presszyklen auf einer Kurztaktpresse. Beurteilt wird
der Endpunkt der Verwendbarkeit des Pressbleches Uber eine Glanzgradreduktion der
Oberfliche von 8% im Vergleich zum Ausgangswert. Wie in Figur 2 dargestellt, wird ein
linearer Zusammenhang zwischen Umdrehungen (Reibzyklen) einerseits und dem
Verschleil anhand von Presszyklen (Verpressungen) anderseits zugrunde gelegt. Dieser
Zusammenhang wird mit der dargestellten Beanspruchungslinie hergestelit.

Bei der Entwickiung neuer Overlay-Papiere, welche im Vergleich zu Standardmaterial der
Abriebklasse AC3 einen erhohten Fiillstoffgehalt aufweisen, kann nun diese Korrelation
herangezogen werden, um eine Einschéatzung der realen Pressblechbeanspruchung bis
zum volistédndigen Verschleil des Pressbleches zu erhalten. Als Reibpartner 10 wird fir
diesen Anwendungsfall ein Verbund bestehend aus dem Pressblech 11 und einem Tréger
12 hergestellt. Dafiir wird als Pressblech ein 0,1 mm dickes Aluminiumblech auf eine 6
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oder 8 mm dicke MDF-Platte aufkaschiert und anschlieBend in quadratische Platten mit
den Abmessungen 10 x 10 cm geschnitten.

Alternativ ist es auch mdglich, als Reibpartner 10 anstelle eines Verbundes ein
Monomaterial zu verwenden.

Das Prifverfahren ist jedenfalls beendet, wenn die Oberfliche des Reibpartners )
Verschleilerscheinungen in Form von kreisformigen Doppellinien, siehe linke Darstellung
von Figur 4, zeigt. Die Dimension der kreisférmigen Doppellinien wird durch die
Ausgestaltung der Reibrollen der in Fig. 3 dargesteliten Priifapparatur 14 bewirkt.

Erstmals wird der Verschlei des Reibpartners 10 nach 150 Umdrehungen Uberpriift; ist
dieser nur teilweise sichtbar, das heifit die Dimension der Reibrollen 7 ist nur teilweise an
der Oberflache des Reibpartners nachweisbar — siehe Figur 4, rechte Darstellung - so wird
das Prufverfahren fortgesetzt.

Das Prifverfahren kann unabhéngig davon, ob zusatzliche Partikel zur Verstérkung der
Oberflache des zu priifenden Materials verwendet werden oder nicht, durchgefiihrt werden.
Bei Verwendung von Partikeln in der zu prifenden Oberfliche haben allerdings Art und
GroRe der Partikel keinen Einfluss auf die Durchfiihrung der Prifung.

Grundsétzlich ist jede Kombination aus Reibpartner 10 und zu priifendem flexiblen Material
5 madglich, wobei zumindest 3 (drei) Messserien durchgefiihrt werden. Der Mittelwert aus
den gemessenen Endwerten stellt sodann das Priifergebnis dar.

Ein méglicher Aufbau fiir eine Priifapparatur ist in Fig. 3 dargestellt. Das zu priifende
Material 5, beispielsweise ein neu entwickeltes Overlay-Papier, wird in Streifen mit einer
Breite von 12,7 mm geschnitten. Dann wird es auf die Reibrollen 7 vom Typ CS-0 (2)
(Teledyne Taber, 455 Bryant St., North Tonawanda, N.Y. 14120) mit einem definierten
Durchmesser befestigt. Die Befestigung kann durch Aufkleben mit einem Doppelklebeband
6 erfolgen. Die verwendete Apparatur 14 i(ann sowohl eine handelsiibliche Taber Abraser
Abriebapparatur (Teledyne Taber, 455 Bryant St., North Tonawanda, N.Y. 14120) oder
eine Apparatur mit vergleichbarem Wirkprinzip sein.

Als Reibpartner 10 sind prinzipiell alle Oberflichen und Materialien méglich, wobei im
Hinblick auf die Verpressung von Overlay-Papieren mit Holzwerkstoffen zur Herstellung
von LaminatfuRbdden ein Aluminiumblech bevorzugt wird. Dieses wird als Schicht 11 auf
die Tragerplatte 12 aufgebracht.
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Grundsétzlich ist es moglich, jede flexible Schicht 11 einzusetzen, und diese durch
Kaschieren, Kleben oder Pressen mit dem Trager 12 zu verbinden.

Der Reibpartner 10 wird anschlieBend als quadratische Platte mit den Abmessungen 10 x
10 cm vorbereitet und mittig mit einer Bohrung 13’(Durchmesser 6 mm) ausgestattet. Mit
der Bohrung 13’ wird der Reibpartner 10 auf den Befestigungsstift 13 aufgespannt. Die
Reibrollen 7 werden mit den Zusatzgewichten 8 belastet. Die Zusatzbelastung hangt vom
zu prifenden Material 5 und dem gewahiten Reibpartner 10 ab. Bei der Prifung fir
LaminatfuBbdéden werden beispielsweise 500 g schwere Zusatzgewichte 8 verwendet. Der
Reibpartner 10 ist um die Achse des Befestigungsstiftes 13 in Pfeilrichtung drehbar. Mittels
Antrieb wird eine definierte Anzahl von Umdrehungen mit der Abriebapparatur
durchgefiihrt.

Die Priifung beginnt durch Aufsetzen der Reibrolien 7 auf die Oberfliche des Reibpartners
10. Die Reibrollen 7, die an ihrer Aufenfliche mit dem zu priifenden Material 5
auSgestattet sind, rotieren in Pfeilrichtung um die Achse 9. Die gesamte Prﬁfapparatur 14
ist derart aufgebaut, dass der Reibpartner 10 in Pfeilrichtung um die Achse des
Befestigungsstiftes 13 mittels Antrieb gedreht wird. Dadurch kann, beispielsweise mit Hilfe
eines Elektromotors ) eine definierte Umdrehungszahl eingestelit werden. Diese
Umdrehungen werden als Reibzyklen bezeichnet, wobei immer eine vollistidndige
Umdrehung des Reibpartners 10 um 360° als ein Reibzyklus definiert wird. Nach
insgesamt 150 Reibzyklen wird die Oberfliche des Reibpartners 10 an der Kontaktfliche
mit den Reibrollen 7 optisch beurteilt. Die optische Beurteilung erfolgt im Hinblick auf
sichtbare Spuren von Abrieb auf der Oberflache. Figur 4 zeigt in der linken Abbildung einen
fertig gepriften Reibpartner 10. Entlang der kreisformigen Schleifspur ist der Reibpartner
tber die ganze Breite des zu prifenden Materials angegriffen. Die rechte Abbildung in
Figur 4 zeigt eine Probe mit geringem Angriff. Hier muss die Priifung fortgesetzt werden.

Zusammenfassend wird ein beispielhafter Ablauf fir das erfindungsgeméfRe Priifverfahren
angeflhrt:
- Herstellen von flexiblen Streifen aus dem zu priifenden Material 5
- Herstellen des plattenférmigen Reibpartners 10
- Aufbringen des zu prufenden Materials 5 auf die mit zwei Reibrollen 7 bestickte
Prifapparatur
- Einspannen des Reibpartners 10 in die Halterung 13 der Prifapparatur
- Anbringen der Zusatzgewichte 8
- Anlegen der Reibrollen 7, welche mit dem zu priifenden Material bestlickt sind, und
Start der Prifung
- Nach jeweils 150 Reibzyklen wird die Oberflache des Reibpartners 10 auf sichtbare
Spuren von Abrieb Gberpriift
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- Weist das zu priifende Material 5 auf den Reibrollen 7 sichtbare Beschadigungen
auf, so ist die Priifung abzubrechen. Die Reibrollen miissen dann neu mit zu
prifendem Material 5 bestiickt werden, bevor die Priifung neu gestartet wird. Auch
der Reibpartner 10 ist durch einen neuen Reibpartner zu ersetzen.

- Die Prifung ist dann beendet, wenn der Reibpartner 10 deutliche Spuren von
Abrieb entlang der gesamten Kreisbahn aufweist. Dadurch ergibt sich der
Ruckschluss, dass das zu prifende Material eine hohe abrasive Wirkung auf den
Reibpartner besitzt.

Bei dem beispielhaften Verfahren konnen séamtliche flexible Werkstoffe als zu prifendes
Material 5 eingesetzt werden. Im Hinblick auf die Herstellung von LaminatfuRbéden wird
ein Fiilistoffe enthaltendes Overlay-Papier bevorzugt; es ist jedoch auch moglich,

~ anorganische Materialien, wie Glasfaservliese auszutesten.

Weiters eignen sich als flexible Materialien Dinnlaminate, weiche aus duroplastischen
Kunststoffen mittels Verpressung hergestelit werden. Dies kann sowohl im
Kurztakiverfahren als auch im Ruckkihiverfahren erfolgen, wobei sich beim
Ruckkuihlverfahren flexible Streifen mit guter Planlage herstellen lassen.

Das Material fur den Reibpartner 10 kann beliebig gewahlt werden. Im speziellen kann es
sich dabei um ein Metall, eine Metalloberfliche, eine keramische Beschichtung, einen
keramischen Werkstoff, eine organische oder anorganische Beschichtung, eine Folie, ein
Gewebe, Gelege, Gewirk, ein textiles Material oder Kombinationen daraus handeln. Wenn
das Material selbst zu flexibel ist, so muss es als Schicht 11 auf dem Tragermaterial 12
befestigt werden. Als Trager eignen sich Platten, wie MDF oder HDF-Platten.

Bei der Herstellung der Reibpartner 10 auf Aminoplastbasis werden diese als dinne Folien
11 auf einer HDF-Tragerplatte 12 aufkaschiert. Dies kann durch Kleben, Laminieren oder
Pressen erfoigen.

Als Prifapparatur kann die in den Normen DIN EN 13329 und DIN EN 438 beschriebene
Abriebapparatur verwendet werden. Im Besonderen kann eine Taber Abraser
Abriebapparatur (Teledyne Taber, 455 Bryant St., North Tonawanda, N.Y. 14120) zum
Einsatz kommen.

Fir die Herstellung von Mébeloberflichen und LaminatfuRbdden kommen sowohl
Dekorfolien als auch impragnierte Papiere zum Einsatz. Fir Fufbéden sowie
Mdébeloberflachen wird vielfach Korund als Additiv gegen Abrieb auf das Papier
aufgebracht. Zur Beurteilung der abrasiven Wirkung auf Pressbleche, die bei der
Verarbeitung von impragnierten Papieren zum Einsatz kommen, kann ein Stiick eines
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Pressblechs als Reibpartner verwendet werden. In der Verarbeitung sind 20.000
Presszyklen und mehr notwendig, um die abrasive Wirkung beurteilen zu kénnen. Dies
kann mit dem erfindungsgemaRen Verfahren simuliert werden, wenn die Pressverfahren
auf verschiedene Werkstofftypen mit jeweils unterschiedlicher Oberflachenrauigkeit
abgestelit werden missen.
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Anspruche:

Verfahren zur Prifung der abrasiven Wirkung von flexiblen Materialien auf einen
Reibpartner, bei dem das zu priifende flexible Material auf einer oder mehreren
Rollen fixiert und unter konstanter Krafteinwirkung in einer Rotationsbewegung mit
dem um eine zentrierte Achse in einer Drehbewegung befindlichen Reibpartner
kontinuierlich in Kontakt gebracht wird, wobei die Anzahl der Umdrehungen des
Reibpartners gemessen und aus den sich dadurch auf der Oberfliche des
Reibpartners ergebenden Veranderungen auf die abrasive Wirkung des flexiblen
Materials geschlossen wird. '

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Veranderungen auf
der Oberflache des Reibpartners mit freiem Auge Uberpriift werden. '

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Kontrolimessung nach 150 Umdrehungen erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Prifverfahren bei volistindigem Verschlei® des Reibpartners beendet ist, wofir
zumindest 2000 Umdrehungen erforderlich sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
flexible zu priifende Probe aus einem organischen und/oder anorganischen Material
besteht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die flexible, zu priifende
Probe oberflachenrau ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflaichenrauigkeit
der flexiblen, zu priifenden Probe durch kérnige Fiillstoffe erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die kérnigen Fllstoffe
aus Korund bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Reibpartner aus der Gruppe der organischen und/oder anorganischen Werkstoffe
ausgewahilt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass als anorganischer
Werkstoff ein Metall oder Keramik eingesetzt wird.
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Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass als organischer Werkstoff
ein textiles Gewebe, Gelege, Gewirk oder Viies eingesetzt wird.

Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 11 zur Bestimmung der
Pressblechbeanspruchung bei der Herstellung von Laminaten mit oberflichenrauen
Deckschichten. -

Anwendung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschicht ein
Overlay-Papier mit kornigen Fullstoffen ist.

Anwendung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
gemessenen Anzahl an Umdrehungen und den fiir die Herstellung der Laminate
erforderlichen Presszyklen ein linearer Zusammenhang hergestellt wird, wobei als
Richtwert eine Korrelation von 2000 Umdrehungen bezogen auf 40000 Presszyklen
besteht.
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Anspriiche:

Verfahren zur Priifung der abrasiven Wirkung von flexiblen Materialien auf einen
Reibpartner, dadurch gekennzeichnet, dass das zu prifende flexible Material auf
einer oder mehreren Rollen fixiert und unter konstanter Krafteinwirkung in einer
Rotationsbewegung mit dem um eine zentrierte Achse in einer Drehbewegung
befindlichen Reibpartner kontinuierlich in Kontakt gebracht wird, wobei die Anzahl der
Umdrehungen des Reibpartners gemessen und aus den sich dadurch auf der
Oberfliche des Reibpartners ergebenden Veranderungen auf die abrasive Wirkung
des flexiblen Materials geschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verénderungen auf
der Oberflache des Reibpartners mit freiem Auge Uberprift werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Kontrolimessung nach 150 Umdrehungen erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Prufverfahren bei vollstindigem Verschiei des Reibpartners beendet ist, wofiir
zumindest 2000 Umdrehungen erforderlich sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
flexible zu priifende Probe aus einem organischen und/oder anorganischen Material
besteht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die flexible, zu priifende
Probe oberflachenrau ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflichenrauigkeit
der flexiblen, zu priifenden Probe durch kémige Fillstoffe erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die kérnigen Fillstoffe
aus Korund bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Reibpartner aus der Gruppe der organischen und/oder anorganischen Werkstoffe
ausgewahilt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass als anorganischer
Werkstoff ein Metall oder Keramik eingesetzt wird.
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auf frﬁnd.enscher Tetigkeit beruhend betrachtet werden. . Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Verdffentlichung von Bgdeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein iilteres Recht hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachversffentiicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wiirde Neuhelt in
Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Versffentlichungen Frage stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir S ) T )
einen Fachmann naheliegend ist. Veréffentiichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

gedanken.qut.geschiitzt.
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