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(57) Presse mit einem Blech (4, 5) aus Stahl mit einer

Dicke (d4) von 1,0 mm bis 3,0 mm und einer gemit-
telten Rautiefe von 1,0 pm bis 4,0 ym zur thermi-
schen Formgebung und Verfestigung von plasti-
schen Massen (7) und einer Heizeinrichtung
(13, 14), die Uber eine Arbeitsebene (18) des Ble-
ches (4, 5) Warme in die plastischen Massen einlei-
tet, das eine ein- oder mehrlagige stumpfgeschweil3-
te Schweilnaht (17) aus artgleichem Material zur
Arbeitsebene (18) des Bleches (4, 5) aufweist, und
dass eine Schnittkurve der Oberfliche (20) der
Schweillnaht (17) und der beidseits an die Arbeits-
ebene (18) anschliefenden Bereiche (22, 23) mit
einer Normalebene auf die Arbeitsebene (18) des
Bleches (4, 5) stetig ist, und eine weitere Oberflache
(24) der Schweillnaht (17) an der der Arbeitsebene
(18) gegeniiberliegenden Seite des Bleches (4, 5) in
einer Flache liegt, die maximal 20 ym entfernt von
der Ebene (19), insbesondere in der Ebene (19),
des Bleches (4, 5) liegt und die Schweifinaht (17)
eine Mindestdicke (d2) aufweist, die zumindest
50 pm geringer als die Dicke (d1) des Bleches ist.
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Die Erfindung hat eine Presse mit einem Blech aus Stahl, z. B. Pressplatte, insbesondere end-
losen Band, sowie ein Blech fiir eine Presse zum Gegenstand.

Fur die Herstellung von im Wesentlichen planparallelen Platten mit glatter Oberflache aus plas-
tischen Massen sind verschiedene Vorrichtungen bekannt. Bei Etagenpressen gelangen lose
vorgeformte Platten zum Einsatz, wobei zwischen einem oberen und unteren Stempel jeweils
eine Lage der Massen des zu erzeugenden Produktes, darauf folgend eine Pressplatte, sodann
wieder eine Lage der Massen des zu erzeugenden Produktes usw. angeordnet werden. Durch
Hitzeeinwirkung und Druck werden diese plastischen Massen sodann verfestigt. Die Herstellung
erfolgt hierbei diskontinuierlich.

Bei einer weiteren Vorrichtung zur Herstellung von Holzspanplatten, Kunststofffolien od. dgl.
werden in den Spalt zwischen endlosen Bandern einer Doppelbandpresse die thermisch zu
verfestigenden Massen eingebracht. Derartige Bander besitzen z. B. eine Breite von 2,0 m und
eine Lange von 14,0 m. Die gleichférmige Bewegung des oberen und unteren Bandes betragt
10 m/min. Die Warmeeinbringung sowohl vom unteren als auch oberen Band erfolgt Uber War-
meleitung an und durch das obere und untere Band. Zumindest eines der Bénder weist eine
glatte Oberflache mit einer mittleren Rauhigkeit von einigen wenigen um auf, wohingegen das
andere Band eine Strukturierung aufweisen kann, mit welcher wahrend des Pressvorganges
eine Oberflache gepragt und verfestigt wird.

Pressbleche weisen eine besonders hohe Oberflachenqualitét auf, wobei sowohl an die Plan-
heit als auch an die Rauhigkeit besonders hohe Anspriiche gestellt werden. Im Laufe der Pro-
duktion kénnen durch Inhomogenitéten im Pressgut Schaden an den Pressplatten entstehen.
Derartige Inhomogenitéten sind beispielsweise durch metallische Einschlisse in den Hélzern,
Produktanhaufungen u. dgl. bedingt. Dadurch werden die Pressbleche, die eine relativ geringe
Dicke, beginnend mit 1 mm bis 2 mm, aufweisen, lokal verformt. Diese lokalen Verformungen
kénnen jedoch nur schwer ausgerichtet werden, so dass es erforderlich ist, den entsprechen-

._den Blechbereich auszutauschen. Ein derartiger Austausch kann entweder durch den Aus-
tausch eines Blechstreifens, welcher sich iiber die gesamte Breite des Bleches erstreckt oder-- - - -

auch durch Austausch eines runden Bereiches erfolgen. Hierbei wird gemaR EP-A-0 820 833
ein entsprechender Bereich mechanisch oder durch Plasmaschneider aus dem Blech entfernt.
Diese Entfernung erfolgt durch Fiihrung des Plasmaschneiders oder einer mechanischen
Schneideinrichtung entlang einer am Blech (iber Elektromagneten oder Vakuumsaugelemente,
die mit einer Vakuumquelle verbunden sind, gehaltenen Fiihrung. Nach Entfernung einer Ronde
aus dem Blech erfolgt eine Bearbeitung der Schnittflichen im Blech, wobei das Bearbeitungs-
werkzeug, ein Fraser, erneut entlang der am Band befestigten Fiihrung Uber einen elektrischen
Motor bewegt wird. Die Bearbeitungsspane od. dgl. werden in einer Tasse, die unterhalb des
endlosen Bandes angeordnet ist, aufgefangen. Sodann wird eine einzuschweilende Ronde
eingesetzt, die erneut iber eine Halterung in der erwiinschten Stellung festgelegt wird. Sodann
wird erneut Uber die mechanische Fihrung und einen Elektromotor eine Schweileinrichtung,
u. zw. ein WIG-Schweillgerat, bewegt. Die so erhaltene Schweifinaht kann mechanisch, z. B.
durch Kaltverformung nachbearbeitet werden. Derartige Schweiinéhte wurden derart erzeugt,
dass dieselben einen wesentlichen Uberstand gegeniiber der angrenzenden unbeeinflussten
Stahlbandoberflache aufweisen, so dass in der anschlieRenden Bearbeitung eine moglichst
gleichméfige ebene Ausrichtung der Schweilnaht und der anschlieBenden Bereiche erreicht
wurde, jedoch muss der Einbrand entfernt werden, wodurch eine weitere Vertiefung beim
Schleifen, z. B. mit einem Winkelschleifer, erfolgte.

In der EP 0 031 613 A2 wird ein Verfahren zur Herstellung einer Pragegravur auf einem durch
eine Schweillnaht verbundenen metallischen Endlosband beschrieben. Um Inhomogenitaten
bei der Schweinaht zu vermeiden, wird das Endlosband mit einer galvanisch abgeschiedenen
Metallschichte versehen. Diese galvanische Schichte tGbernimmt jedoch aufgrund des gleich-
méaRigen Abscheidens derselben mechanische Unstetigkeitsstellen auf.
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In der EP 0 113 813 ist ebenfalls ein metallisches Endlosband mit strukturierter Oberflache
beschrieben. Das Metallband besteht aus einer ausscheidungshartbaren oder durch Warme-
oder Strahlenbehandlung im Kristallgefiige verénderlichen Metalllegierung. Die Legierung der
Schweilnaht soll mit der Metallstruktur des ungeschweil’ten Grundmaterials ident sein, wo-
durch bei der Strukturierung keine Unterschiede zwischen Schweilnaht und ungeschweilitem
Material auftreten sollen. Wie dies erreicht werden soll, kann dieser Patentanmeldung nicht
entnommen werden.

In der EP 0 402 377 B1 ist ein Verfahren zur Herstellung eines mit einem Pragemuster verse-
henen metallischen Endlosbandes beschrieben. Die Aufgabe besteht darin, verschiedene End-
losbander mit demselben Pragemuster zu erzeugen. Hierbei wird von einem endlosen Band ein
Abguss in Form eines endlosen elastischen Kunststoffbandes genommen, auf das durch Auf-
galvanisieren eine Metalischichte auf die Abdruckfliche des Kunststoffbandes abgeschieden
wird. Damit kann zwar eine Reproduktion einer Arbeitsflache fiir ein endloses Band durchge-
fahrt werden, jedoch ist dieses Verfahren auf bestimmte Metalle, u. zw. solche, die elektrolytisch
abgeschieden werden kdnnen, eingeschrankt, so dass bei dem so erhaltenen Band eine gerin-
gere Lebensdauer zu erwarten ist.

In der DE 41 34 976 A1 wird zur Vermeidung von Inhomogenitatsstellen durch die Schweifinaht
einem metallischen Pressband eine bestimmte Stahllegierung vorgeschlagen, die vor der gal-
vanischen Strukturgebung in einem Saurebad behandelt wird. Hier ist es erforderlich, dass die
gesamte Auflen- und Innenfliche des Pressbandes auf eine gleichmaRige Materialdicke ge-
schliffen wird. Hier liegt somit ein besonders hoher Arbeitsaufwand vor.

Der vorliegenden Erfindung ist zum Ziel gesetzt, ein Blech und eine Presse mit Blech zu schaf-
fen, in welcher plastische Massen thermisch beaufschlagt werden, wobei Schweilndhte, die
beispielsweise durch Austausch von beschadigten Bereichen des Bleches bedingt sind, keine
optisch wahrnehmbaren Inhomogenitatsstellen im erzeugten Produkt bewirken.

Die erfindungsgemaRe Presse mit einem Blech aus Stahl, z.” B. Pressplatte; insbesondere- - - -

endlosen Band, mit einer Dicke von 1,0 mm bis 3,0 mm und einer gemittelten Rautiefe von
1,0 um bis 4,0 ym zur thermischen Formgebung und Verfestigung von plastischen Massen,
z. B. fur Holzspanplatten, Kunststofffolien, und einer Heizeinrichtung, die Gber eine Arbeitsebe-
ne des Bleches Warme in die plastischen Massen einleitet, das eine ein- oder mehrlagige
stumpfgeschweillte Schweilnaht aus artgleichem Material, insbesondere identer Zusammen-
setzung, zum Stahl aufweist, besteht im Wesentlichen darin, dass eine Oberfliche der
Schweilnaht in einer gekriimmten Flache liegt, die insbesondere zwischen der Arbeitsebene
und einer dieser gegeniiberliegenden Ebene des Bleches liegt, welche einen groften Nor-
malabstand, insbesondere von 30 um bis 50 um, zur Arbeitsebene des Bleches aufweist, und
dass eine Schnittkurve der Oberflache der Schweifnaht und der beidseits an die Arbeitsebene
anschlieBenden Bereiche mit einer Normalebene auf die Arbeitsebene des Bleches stetig ist,
und eine weitere Oberflache der Schweiflnaht an der der Arbeitsebene gegeniiberliegenden
Seite des Bleches in einer Flache liegt, die maximal 20 pm entfernt von der Ebene, insbesonde-
re in der Ebene, des Bleches liegt und die Schweilnaht eine Mindestdicke aufweist, die zumin-
dest 50 pm geringer als die Dicke des Bleches ist.

Es war durchaus Uberraschend, dass eine Arbeitsfliche, die eine derartige UnregelmaRigkeit,
wie sie die gegenuber der Ubrigen Oberflache herabgesetzte Schweinaht darstellt, nicht zu
optischen Inhomogenitaten bei dem erzeugten Produkt fiihrt. Dies diirfte darauf zuriickzufiihren
sein, dass die Inhomogenitatsstellen, welche bislang bei Schweifndhten aufgetreten sind, auf
eine mangelnde Warmeleitung vom Stahlbiech in das Produkt bedingt sind. Durch die Ausbil-
dung der Schweiflnaht kann einerseits erreicht werden, dass keine Kerbstellen an der Arbeits-
flache des Bandes auftreten, wodurch die Lebensdauer des Bleches wesentlich erhéht werden
kann und andererseits kann der Bereich der Schwei3naht als solcher besonders gering gehal-
ten werden, da die Randbereiche nur geringer aufgeschmolzen werden mussen. Durch die
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spezifische Ausbildung der Schweillnaht an der der Arbeitsflaiche gegeniberliegenden Oberfla-
che des Pressbleches oder Bandes wird erreicht, dass der Warmeiibergang von den Heizein-
richtungen in der Presse auf das Band bzw. Pressblech in etwa gleich wie auerhalb der
Schweillnaht erfolgen kann.

Schlief3t die Oberflaiche der Schweillnaht und die anschlielRenden Bereiche mit der Arbeitsebe-
ne einen Winkel a von maximal 4' insbesondere maximal 2', ein, so kann einerseits eine beson-
ders geringe mechanische Bearbeitung der Schweiflnaht und der anschlieRenden Bereiche
erfolgen, wobei das Produkt in seiner optischen Erscheinungsform nicht beeintrachtigt ist.

Ist die Schweillnaht in sich geschlossen, so kann auch eine Substitution von kleinen Flachen
des Bleches erfolgen, wobei auch hier eine optische Beeintrachtigung des erzeugten Produktes
vermieden werden kann.

Betrégt die Breite der Schweinaht mit den beidseitig anschlieRenden Bereichen, die gegen-
uber der Arbeitsebene abgesenkt sind, das 40- bis 70-fache, insbesondere 50- bis 60-fache,
der Dicke des Bleches, so ist ein besonders guter Verlauf des Uberganges zwischen Schweil3-
naht und der Arbeitsebene des Bleches gegeben, wobei weiters die Bearbeitungsflachen relativ
gering gehalten sind.

Ist die Schweillnaht im Querschnitt doppel-V-férmig, so kann ein besonders guter Warmeuber-
gang zwischen Blech und warmelbertragenden Einheiten sichergestellt sein, wobei weiters
eine besonders hohe Festigkeit gewahrleistet ist.

Weist die Schnittkurve der Oberflache der Schweilnaht und der beidseits derselben anschlie-
Renden Bereiche an der der Arbeitsebene gegeniiberliegenden Ebene mit einer Normalebene
auf die Arbeitsebene zumindest je eine Unstetigkeitsstelle zu jeder Seite der Schweinaht auf,
so kann eine besonders hohe Planitdt der Schweilnaht an der der Arbeitsebene gegentiberlie-

_genden_ Ebene erreicht werden, wobei die beiden Unstetigkeitsstellen Uberraschenderweise

keine Beeintrichtigung des zu erzelgenden Produktes bewirken, -aberandererseits ermégli--
chen, dass die Bearbeitung der Schweilnaht und der angrenzenden Bereiche besonders gering
gehalten werden kann, so dass eine besonders ebene Ausbildung erreicht werden kann.

Das erfindungsgeméafRe Blech aus Stahl, z. B. Pressblech, insbesondere endioses Band, mit
einer Dicke zwischen 1,0 mm und 3,0 mm, einer gemittelten Rautiefe von 1,0 um bis 4,0 ym
und zwei planparallelen Ebenen, von welchen eine als Arbeitsebene dient, das eine Schweil}-
naht aus artgleichem Material, insbesondere identer Zusammensetzung zum Stahl, aufweist,
besteht im Wesentlichen darin, dass eine Oberfliche der Schweilinaht in einer gekriimmten
Flache liegt, die insbesondere zwischen der Arbeitsebene und der dieser gegeniiberliegenden
Ebene des Bleches liegt, welche einen groten Normalabstand, insbesondere von 30 pym bis
50 um, zur Arbeitsebene des Bleches aufweist, und dass eine Schnittkurve der Oberflache der
Schweifnaht und der beidseits an die Arbeitsebene anschlieRenden Bereiche mit einer Nor-
malebene auf die Arbeitsebene des Bleches stetig ist, und eine weitere Oberflaiche der
Schweillnaht an der der Arbeitsebene gegeniberliegenden Seite des Bleches in einer Flache
liegt, die maximal 20 um entfernt von der Ebene, insbesondere in der Ebene, des Bleches liegt,
und die SchweilRnaht eine Mindestdicke aufweist, die zumindest 50 um geringer als die Dicke
des Bleches ist. Mit einem derartigen Blech kann erreicht werden, dass an dieser Flache abzu-
formende Produkte einen optisch homogenen Eindruck vermitteln, wobei Schweifinéhte, die
aus unterschiedlichen Griinden erforderlich sind, nicht stérend im optischen Gesamteindruck
des zu erzeugenden Produktes sind. Die Oberflache des Bleches weist jedoch durchaus eine
optische Inhomogenitét auf, und es war (berraschend, dass durch Erzeugen eines Inhomogeni-
tatsbereiches auf der Oberflache des Bandes ein homogenes Produkt erreicht werden kann.

Schliefen die Oberflache der SchweilRnaht und die anschlieRenden Bereiche mit der Ebene der
Arbeitsebene einen Winkel von maximal 4 Winkelminuten, insbesondere 2 Winkelminuten, ein,
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so ist zwar am Blech selbst eine optische Inhomogenitét aufgrund der unterschiedlichen Refle-
xionswinkel der optischen Strahlen gegeben, jedoch ist bei dem erzeugten Produkt keine Inho-
mogenitatsstelle erkennbar und dies selbst bei fotographischen Wiedergaben.

Ist die Schweillnaht in sich geschlossen, so kénnen auch kleinere Inhomogenitatsbereiche
ausgetauscht werden, wobei keine optische Zentrierung auf den substituierten Bereich im Pro-
dukt erfolgt, sondern eine optische Anpassung an die anschlielenden Bereiche vorliegt.

Betragt die Breite der Schweilnaht mit den beidseitig anschlieRenden Bereichen, die in der
gekriummten Flache liegen, das 40- bis 70-fache, insbesondere 50- bis 60-fache, der Dicke des
Bleches, so ist eine besonders vorteilhafte Anpassung der Oberfliche der Schwei3naht und der
anschliefenden Bereiche unter Berlicksichtigung der Gesamtdicke der Schweif3naht gegeben,
so dass sowohl der Festigkeit als auch der Ausbildung der Arbeitsflache unter Bertlicksichtigung
der Warmeubertragung im Hinblick auf die optisch besonders homogene Ausbildung der Bleche
Rechnung getragen ist.

Ist die Schweilnaht im Querschnitt doppel-V-férmig, so ist ein besonders homogener Ubergang
entlang der gesamten Dicke des Bleches zwischen Schweiltnaht und Blech gegeben, wobei die
Gesamtbreite der SchweilRnaht aufgrund der doppelseitigen Schweilung geringer gehalten
werden kann.

Weist die Schnittkurve der weiteren Oberfliche der Schweilnaht und der beidseits derselben
anschlieBenden Bereiche an der der Arbeitsebene gegeniberliegenden Ebene mit einer Nor-
malebene auf die Arbeitsebene zumindest je eine Unstetigkeitsstelle zu jeder Seite der
Schweillnaht auf, so kann eine besonders ebene Ausbildung der der Arbeitsflache gegeniber-
liegenden Seite der Schweifnaht bewirkt werden, wobei es durchaus (iberraschend war, dass
die beiden Unstetigkeitsstellen beziiglich der Warmeleitung des Bleches auf der Arbeitsebene
keine unerwiinschten Auswirkungen aufweisen und die Unstetigkeitsstellen weiters keinen

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung néher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Doppelbandpresse in schematischer Darstellung,
Fig. 2 den Schnitt durch ein Blech aus Stahl mit einer Schwei3naht.

Die in Fig. 1 dargestellte Doppelbandpresse weist einen Rahmen 1 auf, welcher die gesamte
Einrichtung, insbesondere die Umlenkrollen 2 und Antriebsrollen 3, tragt. Der Léangsabstand der
Achsen a der Rollen betrdgt 720 mm. Durch diese Rollen werden ein unteres Band 4 und ein
oberes Band 5 mit einer Breite von 1.950 mm aus hochglanzpoliertem Stahl in Richtung des
Pfeiles v mit gleicher Geschwindigkeit bewegt. Durch die beiden Umlenkrollen 2 mit einem
Durchmesser von 1.800 mm und die mit ihnen kooperierten oberen und unteren Bander 4, 5,
wird ein Spalt 6 gebildet, der sich nur im Bereich der Umlenkrollen befindet, in welchen ein
Vorprodukt 7 aus plastisch formbaren Massen eingebracht wird. Der genaue Abstand der Um-
lenkrollen 2 wird durch hydraulische Stempel 8 geregelt, die einen Abstand zwischen dem
oberen Trager 9 Uber die Umlenkrollen 2 und dem unteren Trager 10 fiir die unteren Umlenkrol-
len 2 einstellt. In Bewegungsrichtung der Bander gesehen befindet sich nach dem Einlaufspalt
eine obere und untere Tragrolle 11, 12, welche die Bander 4, 5 tragen. Die Antriebsrollen 3
weisen jeweils einen eigenen Antriebsmotor 3a und 3b auf. Die Tragrollen weisen einen ge-
meinsamen Antrieb 15 auf, der fiir eine synchrone Bewegung dieser Sorge tragt. Im Gestange
16 des gemeinsamen Antriebs 15 sind nicht dargestellite Hardyscheiben vorgesehen, um ge-
ringfugige Unfluchtigkeit des Gesténges, u. zw. der Wellen zueinander auszugleichen. Falis
erforderlich, kénnen andere Gelenke, wie beispielsweise Kardangelenke, zum Einsatz gelan-
gen. Die oberen Rollen 11 und die unteren Rollen 12, die in der Horizontalen und Vertikalen
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verschieblich ausgebildet sein kénnen, haben die Aufgabe, das obere bzw. untere Band zu
tragen, und gegebenenfalls leicht ausrichtend in Richtung zum anderen Band zu halten. Durch
die obere Heizeinrichtung 13 und untere Heizeinrichtung 14 wird Warme durch direkten Kontakt
Uber Schleifelemente an das obere Band 5 und das untere Band 4 eingeleitet.

Das in Fig. 2 im Schnitt dargestellte endlose Band 4 weist eine Dicke d; von 2,6 mm auf, die
gemittelte Rautiefe nach DIN M 1115 ermittelt, betrdgt 1,5 ym. Die Schweif3naht 17 ist doppel-
V-férmig ausgebildet und weist eine Dicke d, von 2,550 mm auf. Das Band 4 weist eine obere
Arbeitsebene 18 und eine dieser gegeniiberliegenden Ebene 19 auf. Die Schnittflachen sowohl
des Bandes 4 als auch der Schweifinaht 17 liegen in einer Normalebene auf die Arbeitsebene
18. Die Oberflache 20 liegt in einer gekrimmten Flache 21, die einen groten Normalabstand x
von 50 pm zur Arbeitsebene 18 aufweist und auch asymmetrisch ausgebildet sein kann. Die
Oberfiache 20 der Schweilnaht 17 sowie die beiden anschlieRenden Bereiche 22 und 23 wei-
sen einen maximalen Winkel a, welcher von der gekrimmten Flache 21 mit der Arbeitsebene
18 eingeschlossen wird, von 2 Winkelminuten auf. Die gekriimmte Oberflache 21 erstreckt sich
uber 150 mm und betréagt daher das 58-fache der Dicke d des Bleches. Die gekrimmte Flache
21 ist im Schnitt stetig und geht stetig in die Arbeitsebene 18 (iber, wobei der Winkel a stetig
abnehmend ausgebildet ist.

An der Unterseite des Bleches ist eine weitere Ebene 19, wobei die Flache 24 der Schweil3naht
in der Ebene 19 zu liegen kommt. Die Flache 24 kann einen Maximalabstand zur Ebene 19 von
20 ym aufweisen. Beidseits der Schweifinaht sind Kerbstellen 25 und 26 vorgesehen, die Un-
stetigkeitsstellen im Schnitt sind.

Bei dem Einsetzen einer Blechronde in das endlose Band wird wie folgt vorgegangen.

Es wird die Inhomogenitatsstelle im Band ermittelt und im Zentrum derselbe eine Bohrung durch
das Band vorgesehen. Durch diese Bohrung wird ein Zentrierstift gefiihrt, iber welchen eine

- Fahrung -mit Elektromagneten am Band angeordnet ist. Auf der anderen Seite ist am Zentrier-

stift eine Tasse angeordnet. Entlang der Fiihrung wird ein Plasmaschneider mit einer elektri-
schen Spannung von 380 V, Pressluft mit 5,5 bar und mit einer Geschwindigkeit 2 m/min ge-
fahrt. Nachdem eine Blechronde mit 300 mm Durchmesser herausgeschnitten und entfernt
wurde, erfolgt ein Frasen der Schnittkante, wobei der Schnitt im Wesentlichen normal zur Ebe-
ne des Bandes verlief. Es wurde sodann eine Blechronde mit einer Schnittkante, die normal zur
Arbeitsebene ist, deren AuRenabmessungen mit der geschnittenen Offnung iibereinstimmt,
eingelegt, wobei unterhalb sowohl des Bleches als auch der Blechronde eine Halterung aus
Kupfer vorgesehen war. Die Blechronde wurde zusétzlich iber einen Elektromagneten in ihrer
Lage gehalten. Mit einem WIG-Brenner elektrische Spannung 220 V und 7 Liter Argon pro
Minute wurde durch Aufschmelzen des Bleches und der Blechronde eine Schweif3naht gelegt,
wobei die Blechronde vor dem eigentlichen Schweilvorgang in das Blech eingeheftet wurde.
Der SchweilRvorgang wird mit einer Geschwindigkeit 140 mm/min auf der einen Seite durchge-
flhrt, worauf die Fihrung an der anderen Seite situiert wird und erneut ein Schweifvorgang wie
beschrieben, jedoch mit einer geringeren Tiefe erfolgte. Nach Beendigung des Schweillvorgan-
ges erfolgte eine Kaltverformung durch Hammern, worauf auf der Seite der Arbeitsebene und
an der gegenuberliegenden Ebene die Schweifinaht mit einer Schleifscheibe, die pneumatisch
betrieben war und einen Gummiteller mit einem Durchmesser von 75 mm aufwies und zuerst
mit Schieifscheiben K 80, K 120 und anschlieRend mit einem Vlies bearbeitet bzw. poliert wur-
de. Das Schleifen und Polieren wurde von einem Messvorgang begleitet, so dass die in Fig. 2
dargestellte Konfiguration eingehalten werden konnte. Durch Kaltverformen konnte die
Schweinaht und die angrenzenden Bereiche an der der Arbeitsebene gegenuberliegenden
Seite in die Ebene des Bleches gelegt werden. Die Gesamtdicke betrug 2,550 mm. Eine auto-
matische Fertigung ist ebenfalls maglich.

Eine weitere Ronde wurde ebenfalls mit einem WIG-Schweillgerat eingeschweilt, wobei die
oben angefiihrten Parameter eingehalten wurden und ein Schweilldraht mit identer Zusammen-
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setzung zum Blech zum Einsatz kam. Die Bearbeitung der Schwei3naht wurde wie oben ausge-
fihrt.

Mit einem endloses Band, das drei eingeschweifite Ronden mit 300 mm Durchmesser aufwies,
wobei zwei erfindungsgemal ausgestaltet waren und einer weiteren Ronde mit 300 mm, bei
welcher die Schweiltnaht die Dicke des Bleches aufwies, wohingegen die beiden Einbrandbe-
reiche beidseits der Schweifinaht mit Winkelschleifer abgearbeitet wurden, so dass beidseits
der Schweilnaht in etwa ringférmige Mulden mit einer Tiefe von 50 ym vorlagen, und die
Schweillnaht ebenfalls kalt bearbeitet wurde, so dass die Wurzel derselben ebenfalls in der
Ebene des Bleches zu liegen kam, wurde kontinuierlich eine mitteldichte Faserplatte mit 9 mm
erzeugt. Durch Markierungen am Band konnte jeweils festgestellt werden, ob mit dem entspre-
chenden Bereich des Bandes mit erfindungsgemaR eingeschweillten Ronden oder mit einer
nicht erfindungsgeman eingeschweildten Ronde der betreffende Bereich einer Platte gefertigt
wurde. Je drei Plattenmuster wurden sodann ungeschliffen aber auch, wie an sich bekannt,
nach einem Schleifvorgang unter einem Lichteinfall von 30° von sieben Personen einer opti-
schen Begutachtung unterworfen, wobei von allen Personen ringférmige Verfarbungen bei den
mit nicht erfindungsgeman eingeschweifiter Ronde gefertigten Faserplatten beobachtet werden
konnten, hingegen bei den Faserplatten gefertigt mit erfindungsgeman eingeschweifiten Ron-
den von keiner Person eine Verfarbung festgestellt werden konnte.

Patentanspriiche:

1. Presse mit einem Blech (4, 5) aus Stahl, z. B. Pressplatte, insbesondere endlosen Band,
mit einer Dicke (d4) von 1,0 mm bis 3,0 mm und einer gemittelten Rautiefe von 1,0 pm bis
4,0 pm zur thermischen Formgebung und Verfestigung von plastischen Massen (7), z. B.
flr Holzspanplatten, Kunststofffolien, und einer Heizeinrichtung (13, 14), die Uber eine Ar-
beitsebene (18) des Bleches (4, 5) Warme in die plastischen Massen einleitet, das eine

-~ — —ein- oder-mehrlagige stumpfgeschweilite Schweiflinaht (17) aus artgleichem Material, ins-
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besondere identer Zusammensetzung, zum Stahl aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass ~~

eine Oberflache (20) der Schweifdnaht (17) in einer gekriimmten Flache (21) liegt, die ins-
besondere zwischen der Arbeitsebene (18) und einer dieser gegeniberliegenden Ebene
(19) des Bleches liegt, welche einen gréfiten Normalabstand (x), insbesondere von 30 pm
bis 50 um, zur Arbeitsebene (18) des Bleches (4, 5) aufweist, und dass eine Schnittkurve
der Oberflache (20) der Schweifnaht (17) und der beidseits an die Arbeitsebene (18)
anschlieRenden Bereiche (22, 23) mit einer Normalebene auf die Arbeitsebene (18) des
Bleches (4, 5) stetig ist, und eine weitere Oberflaiche (24) der Schweiltnaht (17) an der der
Arbeitsebene (18) gegentberliegenden Seite des Bleches (4, 5) in einer Flache liegt, die
maximal 20 ym entfernt von der Ebene (19), insbesondere in der Ebene (19), des Bleches
(4, 5) liegt und die Schweinaht (17) eine Mindestdicke (d;) aufweist, die zumindest 50 ym
geringer als die Dicke (d,) des Bleches ist.

2. Presse mit einem Blech nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache
(20) der Schweifinaht (17) und die anschlieRenden Bereiche (22, 23) mit der Arbeitsebene
(18) einen Winkel (a) von hochstens 4 Winkelminuten, insbesondere von héchstens 2 Win-
kelminuten, einschlielen.

3. Presse mit einem Blech nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schweillnaht (17) in sich geschlossen ist.

4. Presse mit einem Blech nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Breite der Schweiflnaht (17) mit den beidseitig anschlieRenden Bereichen
(22, 23), die gegeniiber der Arbeitsebene (18) abgesenkt sind, das 40- bis 70-fache, insbe-
sondere das 50- bis 60-fache, der Dicke (d;) des Bleches (4, 5) betragt.
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11.

12.
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Presse mit einem Blech nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schweiftnaht (17) im Querschnitt doppelt V-formig ist.

Presse mit einem Blech nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schnittkurve der Oberflache (24) der Schweiffnaht (17) und der beidseits derselben an-
schlieBenden Bereiche an der der Arbeitsebene (18) gegeniberliegenden Seite mit einer
Normalebene auf das Blech (4, 5) zumindest je eine Unstetigkeitsstelle (25, 26) zu jeder
Seite der Schweillnaht aufweist.

Blech (4, 5) aus Stahl, z. B. Pressblech, insbesondere endloses Band, mit einer Dicke (d4)
zwischen 1,0 mm und 3,0 mm, einer gemittelten Rautiefe von 1,0 ym bis 4,0 pm und zwei
planparallelen Ebenen (18, 19), von welchen eine als Arbeitsebene (18) dient, das eine
Schweillnaht (17) aus artgleichem Material, insbesondere identer Zusammensetzung zum
Stahl, aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Oberfliche (20) der Schweiflnaht (17)
in einer gekrimmten Flache (21) liegt, die insbesondere zwischen der Arbeitsebene (18)
und der dieser gegenulberliegenden Ebene (19) des Bleches (4, 5) liegt, welche einen
groRten Normalabstand (x), insbesondere von 30 uym bis 50 pm, zur Arbeitsebene (18) des
Bleches (4, 5) aufweist, und dass eine Schnittkurve der Oberflache (20) der Schwei3naht
(17) und der beidseits an die Arbeitsebene (18) anschlieRenden Bereiche (22, 23) mit einer
Normalebene auf die Arbeitsebene (18) des Bleches (4, 5) stetig ist, und eine weitere
Oberflache (24) der Schweiftnaht (17) an der der Arbeitsebene (18) gegeniiberliegenden
Seite des Bleches (4, 5) in einer Flache liegt, die maximal 20 ym entfernt von der Ebene
(19), insbesondere in der Ebene (19), des Bleches (4, 5) liegt, und die Schweinaht (17)
eine Mindestdicke (d,) aufweist, die zumindest 50 ym geringer als die Dicke (d) des Ble-
ches (4, 5) ist.

Blech (4, 5) aus Stahl nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache (20)
der Schweil’naht (17) und die anschlieRenden Bereiche (22, 23) mit der Ebene der Ar-

“beitsebene (18)-einen Winkel (a).von héchstens 4 Winkelminuten, insbesondere hochstens

2 Winkelminuten, einschliefRen. T T T T - =

Blech (4, 5) aus Stahl nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schweillnaht (17) in sich geschlossen ist.

Blech (4, 5) aus Stahl nach Anspruch 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite
der Schweillnaht (17) mit den beidseits anschlieRenden Bereichen (22, 23), die in der ge-
krimmten Flache (21) liegen, das 40- bis 70-fache, insbesondere 50- bis 60-fache, der Di-
cke (d) des Bleches (4, 5) betragt.

Blech (4, 5) aus Stahl nach einem der Anspriiche 7, 8, 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schweif3naht (17) im Querschnitt doppel-V-férmig ist.

Blech (4, 5) aus Stahl nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schnittkurve der weiteren Oberflache (24) der Schweifdnaht (17) und der beidseits der-
selben anschlieffenden Bereiche an der der Arbeitsebene (18) gegenlberliegenden Ebene
(19) mit einer Normalebene auf die Arbeitsebene (18) zumindest je eine Unstetigkeitsstelle
(25, 26) zu jeder Seite der Schweinaht (17) aufweist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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