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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberfla-

chenbehandlung von Edelstahlblechen, wobei das
zu behandeinde Edelstahiblech in einem ersten
Schritt in einer Schleifstation zumindest einem
Schleifvorgang mit einer schnell rotierenden
Schleifwalze oder einem schnell laufenden Schleif-
band mit einer Kérnung von 260 bis 320 unterzogen
wird, und direkt anschliefend in Birststationen
zumindest drei aufeinanderfolgenden Burstvorgan-
gen mit schnell rotierenden Birstwalzen unterzogen
wird, wobei weiters die Blrstwalzen normal zu der
durch den Schieifvorgang ausgebildeten rillenférmi-
gen Oberflachenstruktur des Edelstahibleches bzw.
normal zur Bewegungsrichtung des Edelstahlble-
ches ostzillieren, wobei Oszillierungsgeschwindigkei-
ten der einzelnen Birstwalzen von groRer gleich
500 Hiben/min eingestellt werden, und wobei das
Edelstahiblech in einem kontinuierlichen einstufigen
Weg bei konstanter Vorschubgeschwindigkeit unter-
brechungsfrei durch die Schleifstation und die
Birststationen durchgefihrt wird, wobei die Ein-
zugs- bzw. Vorschubgeschwindigkeiten, mit denen
das Edelstahiblech in die Schieifstation und in die
nachfolgenden Birststationen eingefiihrt wird, gleich
grof} sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaR Anspruch 1 sowie auf die durch dieses Verfahren
erhaltlichen Produkte gemaR Anspruch 15.

Aus dem Stand der Technik sind Verfahren bekannt, mit denen die Oberflache von Edelstahl-
blechen bearbeitet werden kann, um so deren Aussehen zu beeinflussen. So ist es bekannt,
Oberflichen zu schieifen, wodurch eine gewisse Struktur erhalten wird. Auch ist es bekannt,
Metalloberflachen zu polieren oder zu birsten, um diese glatt zu gestalten.

Die DE 198 52 671 zeigt beispielsweise eine Breitschleifmaschine zur Erzeugung eines verbes-
serten rhombusartigen Kreuzschliffs, bei der zwei Grobschleifbander und ein Feinschieifband
und eine Biirste hintereinander angeordnet sind und das Werkstuck mit gleicher Vorschubge-
schwindigkeit durch diese Werkzeuge bearbeitet wird.

in der DE 49730 wird eine Blechpoliermaschine mit drei Schmirgelwalzen beschrieben, die im
Wesentlichen quer zur Vorschubrichtung hin und her bewegbar sind.

Ublicherweise werden die Verfahren des Schleifens und des Birstens in getrennten Arbeits-
schritten, bei unterschiedlichen Vorschubgeschwindigkeiten und sogar auf getrennten Anlagen
durchgefihrt. Dies fihrt zu einer erheblichen Verldngerung des Gesamtprozesses.

Aufgabe der Erfindung ist es, mit einem einfachen, zeitsparenden und leicht durchzufiihrenden
Verfahren eine qualitativ hochwertige, leicht zu pflegende und gleichzeitig optisch schéne Ober-
flache zu schaffen.

Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemafe Verfahren gemaR Anspruch 1 gelost.

Durch die Synchronisation der Schleif- und der Biirstvorschubgeschwindigkeit ist es durch das
erfindungsgemaRe Verfahren méglich, den gesamten Prozess des Schleifens und des nachfol-
genden Biirstens in einem einzigen einstufigen, kontinuierlichen Arbeitsschritt durchzufihren.
Es entfalit die Notwendigkeit zuerst ein Schleifverfahren vollstandig abzuwickeln, dann die
Vorrichtung zu wechseln bzw. die Parameter derselben Vorrichtung neu einzustellen oder zu
verandern und dann erst das Birstverfahren durchzufiihren. Bei dem erfindungsgemafen
Verfahren wird das Edelstahlblech bei einer konstanten, gleichbleibenden Geschwindigkeit
geschliffen und direkt anschlieBend in derselben Vorrichtung geburstet.

Normalerweise wird ein Schleifvorgang im Stand der Technik bei einer Einzugsgeschwindigkeit
von ca. 30 m/min durchgefiihrt und ein getrennter Burstvorgang bei einer Einzugsgeschwindig-
keit von ca. 5 m/min. Wird die Schleifgeschwindigkeit bzw. die Einzugsgeschwindigkeit in die
Schleifstation gesenkt, dann besteht die Gefahr, dass die Edelstahloberflache verbrennt und
dauerhaft geschadigt wird.

Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren ist es gelungen, die Schleifgeschwindigkeit bzw. die
Einzugsgeschwindigkeit in die Schleifstation so mit der Blirstgeschwindigkeit bzw. der Einzugs-
geschwindigkeit in die Birststationen zu synchronisieren bzw. an diese anzupassen, bzw. die
Schleifgeschwindigkeit so abzusenken und die Biirstgeschwindigkeit so zu erhéhen, dass ein
kontinuierliches Durchlaufen des Edelstahlbleches ohne negative Beeintrachtigungen der Ober-
fliche erméglicht wird. So kann ein langes Band aus Edelstahiblech in derselben Vorrichtung
gleichzeitig geschliffen und gebdrstet werden, indem das Band aus Edelstahlblech bei konstan-
ter Vorschubgeschwindigkeit durch die Schleifstation und die Birststationen durchgefahrt wird.
Dadurch wird das Verfahren erheblich schneller und zeitsparender und fiihrt Gberraschender-
weise durch die erfindungsgemafRe Auswahl der Verfahrensparameter dennoch zu der vorteil-
haften Oberflache des Edelstahlbleches.

Durch das erfindungsgemafe Verfahren ist es in vorteilhafter Weise moglich, Edelstahloberfl&-
chen zu schaffen, die sehr homogene Oberflachen im unteren Bereich der durchschnittlichen
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Oberflachenrauhigkeit aufweisen. Aus unter anderem diesem Grund sind diese Oberflachen
leicht und einfach zu pflegen und eignen sich vor allem zum Einsatz in sensiblen Bereichen, wie
beispielsweise in der Lebensmittelindustrie oder in sanitdren Bereichen.

AuRerdem ist die Oberflache vorteilhafterweise mit anderen Schliffbildern bzw. Oberflachenbil-
dern kombinierbar, wodurch eine gemeinsame Anordnung mit anderen Edelstahloberflachen
leicht moglich wird.

Auch wird durch das erfindungsgemaRe Verfahren eine besonders gute Verarbeitbarkeit und
Nachbildung der Oberflache sichergestellt. Insbesondere durch die Verwendung von drei auf-
einanderfolgenden, besonderes abgestimmten Birstvorgangen wird eine sténdig gleichwertige
Qualitat der Oberflache sichergestellt.

Auf diese Weise kann eine Zurverfligungstellung einer identen Oberflache Uber lange Zeitrau-
me hinweg garantiert werden.

Die durchschnittlichen Beeintrachtigungen der Oberflache, die im Zuge des Bearbeitungsvor-
ganges entstehen konnen, wie beispielsweise aufbrechende Walzoberflachen, Lécher, Unrein-
heiten oder Einwalzungen bedingt durch Vormaterialeigenschaften od. dgl., werden mit dem
erfindungsgeméafen Verfahren im Vergleich zu bekannten Oberflachenbearbeitungen mit &hnli-
chen Rauhigkeitswerten wesentlich minimiert. Es wird dadurch zusétzlich die Homogenitat der
Oberflache unterstitzt. Die durch das erfindungsgemafie Verfahren erhaltene Oberflache zeich-
net sich durch eine sehr geringe Fehlerquote im gesamten Oberflachenbereich aus.

Die vorteilhaften Eigenschaften der auf diese Weise gewonnenen Edelstahloberflachen erge-
ben sich durch die besondere Kombination von Schieifvorgangen und Birstvorgédngen, durch
die besondere Auswahl der Schleifmaterialien sowie der Birstmaterialien sowie durch die be-
sonders ausgewahlten Verfahrensparameter. Die Vorgénge des Schleifens und des Blrstens
erganzen einander und sind so aufeinander abgestimmt, dass sich dadurch die erfindungsge-
maRe Oberflache ergibt. Durch die besondere Auswahl der Schieif- und insbesondere der
Blirstparameter sowie durch die besondere Bewegung der Birstwalzen wird sichergestellt, dass
das Edelstahlblech die gewlnschte Oberflachenstruktur erhalt. Der Schleifvorgang und die
Blirstvorgange ergénzen sich dabei synergistisch und liefern auf diese Weise die gemafl An-
spruch 15 erfindungsgemafe und vorteilhafte Oberflache.

Durch die erfindungsgeméaRe Kombination der besonders angepassten Schleif- und Birstvor-
gange wird auch die Optik der Oberflache beeinflusst. So ergibt sich durch den Schieifvorgang
eine optisch schone Struktur bzw. Grundrauhigkeit, die durch die anschliefenden Birstvorgan-
ge in erfindungsgemal vorteilhafter Art und Weise so gestaltet wird, dass die gewunschten
optischen Eigenschaften hervortreten, wie beispielsweise der charakteristische matte Glanz
sowie das besondere Reflexionsverhalten der so behandeiten Edelstahloberfléachen.

Das erfindungsgemafe Verfahren wird in vorteilhafter Weise durch die Merkmale der abh&ngi-
gen Anspriiche weiter ausgestaltet.

Um ein vorteilhaftes optisch verbessertes Aussehen der Oberfliche sowie eine verbesserte
Qualitat zu erzielen, ist es vorteilhaft, die Merkmale des Anspruchs 2 vorzusehen. Dadurch wird
eine besondere Grundpragung der Oberflache erhalten.

Die Merkmale des Anspruchs 3 gewabhrleisten die Erzielung einer ganz charakteristisch matt
glanzenden Oberflache mit vorteilhaften qualitativen Eigenschaften.

Die Qualitat und die Optik der Oberflachen der Edelstahibleche werden in besonders vorteilhaf-
ter Art und Weise durch die Wahl der Oszillierungsgeschwindigkeiten der Blrstwalzen geman
Anspruch 4 bis 5 beeinflusst. Durch die Erhéhung der Oszillierungsgeschwindigkeiten zur letz-
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ten Burstwalze hin wird die Homogenitat der Oberflache in vorteilhafter Weise vergréRert und
die Reproduzierbarkeit bzw. das immer gleichbleibende Aussehen der Oberflache in vorteilhaf-
ter Weise verbessert. Dabei ist es besonders vorteilhaft, die Oszillierungsgeschwindigkeiten
gemafl den Merkmalen des Anspruchs 6 auszuwahlen.

Durch die Merkmale der Anspriiche 7 bis 9 werden ebenfalls die qualitativen sowie optischen
Eigenschaften der Oberflachen sowie deren Reproduzierbarkeit verbessert. In diesem Zusam-
menhang ist es besonders vorteilhaft, die Burstdriicke gemaR den Merkmalen des Anspruchs 9
einzustellen. Auf diese Weise wird das Birstbild von Schritt zu Schritt verfeinert.

Durch die Merkmale der Anspriiche 10 bis 12 werden ebenfalls die qualitativen sowie optischen
Eigenschaften der Edelstahloberflachen in vorteilhafter Weise beeinflusst und der Oberflache
ein verbessertes Finish gegeben.

Insbesondere ist es vorteilhaft, sowohl die Oszillierungsgeschwindigkeiten als auch die Burst-
driicke als auch die Hubwege gemal den Merkmalen der Anspriiche 4 bis 12 gemeinsam und
gleichzeitig entsprechend einzustellen.

In Anspruch 13 ist eine ganz besonders vorteilhafte Verfahrensfihrung beschrieben, mit der
eine spezielle Oberflache mit speziellen Glanzeigenschaften erhalten wird.

Durch die Vorsehung der Merkmale des Anspruchs 14 wird gewéhrleistet, dass das Edelstahl-
blech bestmdglich bearbeitet und effektiv und gleichmaBig oberflachenbehandelt werden kann.

Das qualitativ und optisch vorteilhafte Edelstahlblech gemaR Anspruch 15, das durch das erfin-
dungsgemaRe Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 14 erhéltlich ist, wird im Folgenden
anhand der Zeichnungen detailliert dargestellt und erortert.

Fig. 1a zeigt ein Edelstahlblech mit einer nur geschliffenen Oberflache (K320) mit einer Auflé-
sung von 0,01 mm.

Fig. 1b zeigt ein Edelstahlblech mit einer nur geschliffenen Oberflache (K320) mit einer Auflo-
sung von 0,02 mm.

Fig. 2a zeigt ein Edelstahlblech mit einer nur geschiiffenen Oberfiache (K400) mit einer Auflo-
sung von 0,01 mm.

Fig. 2b zeigt ein Edelstahlblech mit einer nur geschliffenen Oberflache (K400) mit einer Auflo-
sung von 0,02 mm.

Fig. 3a zeigt ein Edelstahlblech mit einer nur geblrsteten Oberflache mit einer Auflésung von
0,01 mm.

Fig. 3b zeigt ein Edelstahlblech mit einer nur gebirsteten Oberflache mit einer Auflésung von
0,02 mm.

Fig. 4a zeigt ein, nach dem erfindungsgemafRen Verfahren hergestelites, Edelstahiblech mit
einer sowohl geschliffenen als auch gebiirsteten Oberflache mit einer Aufldsung von 0,01 mm.

Fig. 4b zeigt ein, nach dem erfindungsgeméafRen Verfahren hergestelltes, Edelstahlblech mit
einer sowohl geschliffenen als auch gebirsteten Oberflache mit einer Auflésung von 0,02 mm.

In den Fig. 1a, 1b, 2a und 2b sind mikroskopische Aufnahmen von Edelstahlblechen dargestellt,
deren Oberflachen lediglich geschliffen wurden. Dadurch ist die in den Figuren ersichtliche
Struktur ausgebildet.
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Die Fig. 3a und 3b stellen Edelstahlbleche dar, deren Oberflachen lediglich einem Blrstvorgang
unterzogen wurden. Dadurch wird hauptsachlich eine Glattung der Oberflache erreicht und es
findet keine nennenswerte Strukturierung bzw. keine nennenswerte Ausbildung von charakteris-
tischen Rillenstrukturen statt.

In Fig. 4a und 4b ist eine nach dem erfindungsgemaRen Verfahren hergestellte Oberflache
dargestellt. Diese Oberflache zeichnet sich durch die Ausbildung einer charakteristischen Ril-
lenstruktur aus, wobei die nach dem Schleifvorgang noch raue Rillenstruktur durch den nach-
folgenden Burstvorgang teilweise wieder geglattet ist. Die Rillen sind dadurch in besonderer
Weise entgratet bzw. abgerundet. Die Oberflache mit der derartig ausgebildeten Struktur weist
die oben beschriebenen vorteilhaften Eigenschaften und Qualitdten auf, die nur geschliffene
oder nur geblrstete Oberflachen nicht aufweisen kénnen.

Das erfindungsgemaRe Verfahren wird vorzugsweise auf einer Vorrichtung durchgefihrt, die
eine Schleifstation und drei der Schleifstation nachgeschaltete Birststationen aufweist. Die
Schleifstation und die drei Birststationen sind in einer gemeinsamen Vorrichtung zusammenge-
fasst und durch eine gemeinsame Vorschubeinrichtung, z.B. ein Férderband verbunden. Da-
durch ist es moglich, das zu behandelnde Edelstahlblech kontinuierlich durch die gesamte
Vorrichtung durchzufihren.

Das zu behandelnde kaltgewalzte Edelstahlblech, beispielsweise ein Cr-Ni Stahl, z.B. 1.4404,
mit einer Dicke zwischen 0,8 bis 6 mm, und einer Welligkeit von < 3 mm/m, wird in einem ersten
Schritt in der Schleifstation einem Schleifvorgang unterzogen. Dabei wird die Oberflache des
Edelstahlbleches durch ein schnell, beispielsweise mit 23 bis 27 m/sec, vorzugsweise 25 m/sec,
vorbeilaufendes Schleifband mit einer Kérnung von 260 bis 320, insbesondere 280, bei sattem
Druck bearbeitet bzw. geschliffen. Die Einzugsgeschwindigkeit des Edelstahibleches in die
Schleifstation liegt bei etwa 7 bis 8 m/min. Diese Schleifgeschwindigkeit liegt an der unterst
moglichen Grenze, bevor es zu einer Verbrennung des Materials durch das Schleifband kommt.
Auf diese Weise wird die fur die Optik charakteristische Grundrauhigkeit von etwa R,=0,9 ym
sowie die Schieif- bzw. Rillenstruktur ausgebildet.

An die. Schleifstation direkt anschlieBend sind drei aufeinanderfolgende Burststationen ange-
ordnet. Das geschliffene Edelstahlblech wird {ber eine Férdervorrichtung nun drei aufeinander-
folgenden Blirstvorgangen unterzogen. Die Einzugsgeschwindigkeit des Edelstahlbieches in die
erste und die folgenden Burststationen ist gleich wie die Einzugsgeschwindigkeit des Edelstahl-
bleches in die Schleifstation und liegt bei etwa 7 bis 8 m/min. Die Vorschubgeschwindigkeit ist
wéahrend des gesamten Verfahrens gleichbleibend. Im Zuge jedes einzelnen Burstvorganges
wird das Edelstahlblech mit einer schnell rotierenden Biirstwalze in Form einer Schieifvlies-
Lamellenwalze behandelt. Eine derartige Schleifvlies-Lamellenwalze weist radial an einem
Walzenkern aus Aluminium oder Hartpapier mit Phenolharzbindung befestigte Lamellen aus
Polyamid auf. Diese Lamellen enthalten etwa 20-30% Siliziumcarbid der Kérnung 280 und sind
mit mittlerer Dichte angeordnet. Diese Biirstwalzen rotieren mit einer Geschwindigkeit von 18
bis 20 m/sec. Die Rotationsachsen der Birstwalzen sind im Wesentlichen normal zu der durch
den vorangehenden Schleifvorgang ausgebildeten langsrillenférmigen Oberflachenstruktur des
Edelstahlbleches ausgerichtet bzw. normal zu dem Langsverlauf bzw. der Férderrichtung des
Edelstahlbleches.

Zuséatzlich zu der Eigenrotation der Birstwalzen werden die Birstwalzen normal zu der durch
den Schleifvorgang ausgebildeten rillenférmigen Oberflachenstruktur des Edelstahlbleches bzw.
normal zur Férderrichtung des Edelstahlbleches hin- und herbewegt bzw. oszillieren in dieser
Ausrichtung. Die Biirstwalzen oszillieren dabei mit einem Hubweg zwischen 2 bis 6 mm, vor-
zugsweise von 3 bis 5 mm. Die Oszillierungsgeschwindigkeiten der einzelnen Burstwalzen
liegen zur Erzielung des gewiinschten Effektes bzw. der gewiinschten Eigenschaften der Ober-
flache zwischen 500 und 620 Hiiben/min. Als Hub wird dabei die Bewegung der Burstwalze in
Richtung ihrer Rotationsachse ausgehend von einem Anfangspunkt zu einem gegenuberlie-
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genden Endpunkt und wieder zuriick zum Anfangspunkt definiert. Der Hubweg beschreibt die
Strecke von einem Anfangspunkt zu dem gegenuberliegenden Endpunkt.

Die Burstwalzen driicken dabei mit jeweils einem gewissen Birstdruck auf das Edelstahiblech
und bewirken dadurch eine entsprechende Blrstleistung. Die Burstdriicke bzw. Birstleistungen
sind vorteilhafterweise derart gestaffelt, dass der Biirstdruck der letzten Biirstwalze am gerings-
ten ist, das heif}t, dass die letzte Biirstwalze die geringste Burstleistung auf das Edelstahlblech
aufbringt. Der Burstdruck der letzten Blrstwalze betragt |n Abhangigkeit von der Blechbreite
zwischen 9 und 15 Ampere bzw. zwischen 18 bis 24 N/cm®. Der Strom von 1 Ampere der ein-
gesetzten Bdrstenandriickeinheit, mit der die Bursten auf die Edelstahloberflache gedrickt
werden, entspricht in etwa einem Druck von 1,7 N/cm?.

Der Burstdruck der letzten Birstwalze ist vorteilhafterweise um etwa 10 bis 20% geringer als
der Blrstdruck der direkt vorangehenden Blrstwalze bzw. der ersten Birstwalze.

Im Gegensatz dazu werden bei dem erfindungsgemaRen Verfahren vorteilhafterweise die Oszil-
lierungsgeschwindigkeiten derart eingestellt, dass die Oszillierungsgeschwindigkeiten zum
letzten Burstvorgang hin zunehmen. Die Oszillierungsgeschwindigkeit der letzten Blrstwalze ist
somit groRer als die Oszillierungsgeschwindigkeit jeder vorangehenden Burstwalze. Die Oszil-
lierungsgeschwindigkeit der letzten Biirstwalze betragt ca. 600 Hiibe/min und ist um zirka 20%
groRer als die Oszillierungsgeschwindigkeit der ersten Birstwalze und um zirka 10 % groRer als
die Oszillierungsgeschwindigkeit der direkt vorangehenden zweiten Burstwalze.

Auch die Hubwege sind auf diese Weise einstellbar. Die Hubwege sind vorteilhafterweise derart
gestaffelt, dass der Hubweg der letzten Burstwalze am geringsten ist. Der Hubweg der letzten
Biirstwalze betragt etwa 5 bis 6 mm. Der Hubweg der letzten Biirstwalze ist somit um etwa 10
bis 20% geringer als der Hubweg der direkt vorangehenden Birstwalze bzw. der ersten Blrst-
walze.

Besonderes vorteilhafte Verfahrensfiihrungen werden in den folgenden Ausfiihrungsbeispielen
dargestellt:

Beispiel 1:

Ein kaltgewalztes Band aus Edelstahiblech (1.4404) mit einer Starke von 2,5 mm, einer Breite
von 1250 mm und einer Welligkeit von 2 mm/m wird mit einer Einzugsgeschwindigkeit von
7,5 m/min einer Schleifstation zugefihrt. Dort erfolgt ein Schleifvorgang mit einem mit 25 m/s
bewegten Schieifband, mit Aluminiumoxid besetzt, mit einer Kérnung von 280. Dadurch wird ein
geschliffenes Edelstahlblech mit Langsrillen mit einer Rauhigkeit von etwa R,= 0,9 ym erhalten.

Mit derselben unveranderten Einzugsgeschwindigkeit von 7,5 m/min wird das geschliffene
Edelstahlblech kontinuierlich direkt und unmittelbar zur ersten von drei aufeinanderfolgenden
Birststationen gefuhrt.

In der ersten Birststation erfolgt ein erster Birstvorgang mit einer LIPPRITE®-Schleifvlies-
Lamellenwalze mittlerer Dichte (SiC, S7, Dichte 105, Durchmesser 400 mm) bei einer Birstleis-
tung von 18 A bzw. einem Biirstdruck von 30 N/cm?, bei einer Oszillierungsgeschwindigkeit der
Burstwalze von 500 Hiben/min und einem Hubweg der Blrstwalze von 5 mm.

In der zweiten Birststation erfolgt ein zweiter Blrstvorgang mit einer LIPPRITE®-Schleifviies-
Lamellenwalze mittierer Dichte (SiC, S7, Dichte 105, Durchmesser 400 mm) bei einer Burstleis-
tung von 15 A bzw. einem Biirstdruck von 26 N/cm?, bei einer Ostzillierungsgeschwindigkeit der
Birstwalze von 550 Hiiben/min und einem Hubweg der Blirstwalze von 4,4 mm.

In der dritten Burststation erfolgt ein dritter Biirstvorgang mit einer LIPPRITE®-Schleifvlies-
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Lamellenwalze mittlerer Dichte (SiC, S7, Dichte 105, Durchmesser 400 mm) bei einer Biirstleis-
tung von 12 A bzw. einem Birstdruck von 22 N/cm?, bei einer Oszillierungsgeschwindigkeit der
Burstwalze von 600 Hiben/min und einem Hubweg der Burstwaize von 3,9 mm.

Damit wird eine Oberflache mit einer Oberflachenrauhigkeit von R,= 0,76 ym und einem cha-
rakteristischen Glanz erhalten.

Beispiel 2:

Ein kaltgewalztes Band aus Edelstahlblech (1.4404) mit einer Starke von 2,5 mm, einer Breite
von 1500 mm und einer Welligkeit von 2 mm/m wird mit einer Einzugsgeschwindigkeit von
8 m/min einer Schleifstation zugefiihrt. Dort erfolgt ein Schleifvorgang mit einem mit 25 m/s
bewegten Schleifband mit einer Kérnung von 280. Dadurch wird ein geschliffenes Edelstahl-
blech mit Langsrillen mit einer Rauhigkeit von etwa R,= 0,9 ym erhalten.

Mit derselben unverénderten Einzugsgeschwindigkeit von 8 m/min wird das geschliffene Edel-
stahlblech kontinuierlich direkt und unmittelbar zur ersten von drei aufeinanderfolgenden Burst-
stationen gefuhrt.

In der ersten Burststation erfolgt ein erster Blrstvorgang mit einer LIPPRITE®-Schleifvlies-
Lamellenwalze (SiC, S7, Dichte 106, Durchmesser 450 mm) bei einer Burstleistung von 20 A
bzw. einem Birstdruck von 33 N/cm?, bei einer Oszillierungsgeschwindigkeit der Biirstwalze
von 520 Hiben/min und einem Hubweg der Burstwalze von 4,4 mm.

In der zweiten Blurststation erfolgt ein zweiter Birstvorgang mit einer LIPPRITE®-Schleifvlies-
Lamelienwalze (SiC, S7, Dichte 106, Durchmesser 450 mm) bei einer Burstleistung von 18 A
bzw. einem Burstdruck von 30 N/cm?, bei einer Oszillierungsgeschwindigkeit der Blrstwalze
von 560 Hiben/min und einem Hubweg der Burstwalze von 3,9 mm.

In der dritten Burststation erfolgt ein dritter Blirstvorgang mit einer LIPPRITE®-Schleifvlies-
Lamellenwalze (SiC, S7, Dichte 106, Durchmesser 450 mm) bei einer Birstleistung von 15 A
bzw. einem Birstdruck von 26 N/cm? bei einer Oszillierungsgeschwindigkeit der Birstwalze
von 620 Hiaben/min und einem Hubweg der Birstwalze von 3,2 mm.

Damit wird eine Oberflache mit einer Oberflachenrauhigkeit von R,= 0,79 ym und einem cha-
rakteristischen Glanz erhalten.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Oberflaichenbehandlung von, insbesondere kaltgewalzten, Edelstahlblechen,
wobei das zu behandelnde Edeistahiblech in einem ersten Schritt in einer Schleifstation
zumindest einem, insbesondere einem einzigen, Schleifvorgang mit einer schnell rotieren-
den Schleifwalze oder einem schnell laufenden Schleifband mit einer Kérnung von 260 bis
320 unterzogen wird, und direkt anschiieRend in Birststationen zumindest drei aufeinan-
derfolgenden Birstvorgdngen mit schnell rotierenden Burstwalzen unterzogen wird, wobei
die Rotationsachsen der Burstwalzen im wesentlichen normal zu der durch den vorange-
henden Schleifvorgang ausgebildeten rillenférmigen Oberflachenstruktur des Edelstahlble-
ches bzw. normal zur Bewegungsrichtung des Edelstahlbleches ausgerichtet sind und wo-
bei weiters die Birstwalzen normal zu der durch den Schleifvorgang ausgebildeten rillen-
formigen Oberflachenstruktur des Edelstahlbleches bzw. normal zur Bewegungsrichtung
des Edelstahlbleches, insbesondere mit einem Hubweg zwischen 3 bis 6 mm, vorzugswei-
se etwa 4 bis 5 mm, hin- und herbewegt werden bzw. oszillieren, wobei Oszillierungsge-
schwindigkeiten der einzelnen Blrstwalzen von groRer gleich 500 Hiiben/min, insbesonde-
re zwischen 500 und 620 Hiben/min, eingestellt werden, und wobei. das Edelstahlblech in



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

AT 504 362 B1

einem kontinuierlichen einstufigen Weg bei konstanter Vorschubgeschwindigkeit unterbre-
chungsfrei durch die Schleifstation und die Burststationen durchgefiihrt wird, wobei der
Schleifvorgang und die Birstvorgange mit einer gemeinsamen Einzugs- bzw. Vorschubge-
schwindigkeit des Edelstahlbleches durchgefiihrt werden bzw. wobei die Einzugs- bzw.
Vorschubgeschwindigkeiten, mit denen das Edelstahlblech in die Schleifstation und in die
nachfolgenden Biirststationen eingefihrt wird, gleich groR sind, und insbesondere bei 7 bis
8 m/min liegen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleifdruck beim Schleif-
vorgang so eingestellt wird, dass direkt nach dem Schleifvorgang eine Oberflachenrauhig-
keit des Edelstahlblechs von R,= 0,8 ym bis R,= 1,0 ym, insbesondere von etwa R,=
0,9 um, erhalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Birstvorgdnge mit
Biirstwalzen in Form von Schleifvliies-Lamellenwalzen, mit radial an einem Walzenkern be-
festigten Lamellen durchgeflihrt werden, wobei die, vorzugsweise aus Polyamid (PA) be-
stehenden, Lamellen Siliziumcarbidpartikel der Kérnung 280, insbesondere in Mengen zwi-
schen 20 und 30 Gew%, enthalten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die OszZillie-
rungsgeschwindigkeiten der einzelnen Birstwalzen vom ersten Blrstvorgang zum letzten
Birstvorgang hin zunehmen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die OszZillie-
rungsgeschwindigkeit der letzten Burstwalze groRer ist als die Oszillierungsgeschwindigkeit
jeder vorangehenden Birstwalze.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die OszZillie-
rungsgeschwindigkeit der letzten Burstwalze mindestens um 20 %, insbesondere um 25 %,
groéRer ist als die Oszillierungsgeschwindigkeit der ersten Biirstwalze und/oder dass die
Oszillierungsgeschwindigkeit der letzten Birstwalze mindestens um 10 %, insbesondere
um 18 %, groRer ist als die Oszillierungsgeschwindigkeit der direkt vorangehenden Burst-
walze.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Burstdri-
cke bzw. die Driicke, mit denen die Blrstwalzen auf das Edelstahiblech einwirken, vom
ersten Birstvorgang zum letzten Burstvorgang hin abnehmen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Blrst-
druck der letzten Burstwalze kleiner ist als die Birstdriicke jeder vorangehenden Burstwal-
ze.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Birst-
druck der letzten Biirstwalze mindestens um 25 %, insbesondere um etwa 30 %, kleiner ist
als der Birstdruck der ersten Blrstwalze und/oder dass der Biirstdruck der letzten Burst-
walze mindestens um 10 %, insbesondere um etwa 20 %, kleiner ist als der Blrstdruck der
direkt vorangehenden Blrstwalze.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Hubwege
der Biirstwalzen vom ersten Burstvorgang zum letzten Birstvorgang hin abnehmen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Hubweg
der letzten Biirstwalze kleiner ist als der Hubweg jeder vorangehenden Burstwalze.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Hubweg
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der letzten Birstwalze mindestens um 15 %, insbesondere um etwa 20 %, kleiner ist als
der Hubweg der ersten Biirstwalze und/oder dass der Hubweg der letzten Birstwalze min-
destens um 7 %, insbesondere um etwa 13 %, kleiner ist als der Hubweg der direkt voran-
gehenden Blrstwalze.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Edel-
stahlblech bei einer konstanten Einzugs- bzw. Vorschubgeschwindigkeit von 7,5 m/min zu-
erst mit einem Schleifband mit einer Kérnung von 280 bis zu einer Rauhigkeit von zwi-
schen R,= 0,7 pm und R,=0,8 um geschliffen wird, anschliefend in der ersten Burststation
mit einer mit Siliziumcarbid bestiickten Schleifvlies-Lamellenwalze mittlerer Dichte bei ei-
nem Burstdruck von 28 bis 31 N/cm?, einer Oszillierungsgeschwindigkeit der ersten Burst-
walze von 490 bis 510 Huben/min und einem Hubweg der Burstwalze von 4,7 bis 5,1 mm
gebdirstet wird, danach in der zweiten Blrststation mit einer mit Siliziumcarbid bestuckten
Schleifvlies-Lamellenwalze mittlerer Dichte bei einem Biirstdruck von 24 bis 26 N/cm?, ei-
ner Oszillierungsgeschwindigkeit der zweiten Birstwalze von 540 bis 560 Huben/min und
einem Hubweg der Birstwalze von 3,8 bis 4,4 mm gebdrstet wird und abschlieBend in der
dritten Biirststation bei einem Biirstdruck von 18 bis 21 N/cm? bei einer Oszillierungsge-
schwindigkeit der Blrstwalze von 590 bis 610 Hiiben/min und einem Hubweg der Birst-
walze von 3 bis 3,5 mm gebdrstet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass Edelstahl-
bleche mit einer Welligkeit bis maximal 3 mm/m, insbesondere zwischen 1,5 bis 2,5 mm/m
eingesetzt werden.

Edelstahlbleche mit einer besonders ausgestalteten Oberflache, erhaltlich durch ein Ver-
fahren gemaR einem der Anspriiche 1 bis 14, wobei die Oberflachenrauhigkeit zwischen
R,= 0,6 pm und R,=0,9 um, insbesondere zwischen R,= 0,7 ym und R,=0,8 ym liegt.

Hiezu 8 Blatt Zeichnungen
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