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(54) VERBUNDMATERIAL UND VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(57) Ein als Skilaminat dienendes Verbundmaterial be-
steht aus einer Schicht aus thermoplastischem Kunst- . )
stoff und einer damit verbundenen Schicht aus eimem mit ool oo
Fasern wie Glasfasern, Kohlestofffasern und dgl. ver— L
stédrkten kalthdrtenden Kunstharz auf Basis von Pdly-
urethan.

Zur Herstellung dieses Verbundmaterials wird auf LA
eine kontinuierlich bewegte bahnenfdrmige Folie (1) aus Cle® "
thermoplastischem Material eine fliissige Schicht (7) | CIN#
einer Zweikomponentenmischung eines kalthé@rtenden Po- oy T o] 9 | 2 jl :
lyurethanharzes aufgebracht, in die dann kontinuierlich : : : Gk
ein bahnenfdrmiges, faseriges Verstdrkungsmaterial
(10), insbesondere ein Glasfasergewebe, hineingedriickt
wird, Dieser Verbund passiert dann bei gleichzeitiger
fortschreitender Hartung des Polyurethanharzes einen
oder mehrere Kalibrierspalt(e) und durchlduft schlie-
lich eine Aushdrtestrecke (15). Das so erzeugte Ver-
bundmaterial neigt nicht zum Schiisseln. Zur Verbesse-
rung und Beschleunigung der gegenseitigen Durchdringung
von Polyurethanharz und Faserverstdrkung kann der noch
nicht ausgehéirtete Verbund (14’) vorteilhaft durch eine
Knetwalzenstrecke (22) gezogen werden.
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Die Erfindung betrifft ein insbesondere als Skilaminat dienendes Verbundmaterial bestehend aus einer Schicht
aus thermoplastischem Kunststoff und einer damit verbundenen Schicht aus mit Fasern, wie Glasfasern,
Kohlenstoffasern oder dgl. verstirkten duromeren Kunstharz als Matrixharz. Sie betrifft ferner ein vorteilhaftes

- Verfahren zum Herstellen dieses Verbundmaterials.,

Ein Verfahren zum Herstellen eines Verbundmaterials dieser Artistaus der AT-PS 349.366 bekanat. Bei diesem
bekannten Verfahren wird ein mit einem Epoxydharz impréignierter Glasrovingstrang in einer beheizten Bandpresse
kontinuierlich an eine bahnenformige ABS-Folie warm anlaminiert und das Epoxydharz dabei ausgehrtet,
Aufgrund des unsymmetrischen Aufbaus des Verbundmaterials und der unterschiedlichen thermischen
Ausdehnungskoeffizienten seiner beiden Materialschichten besteht aber immer die Gefahr des Schiisselns des
fertigen Verbundmaterials.

DerErfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Verbundmaterial der eingangs genannten Art anzugeben, das
nicht zum Schiisseln neigt.

Diese Aufgabe wird in dem erfindungsgemiBen Verbundmaterial gelost, das dadurch gekennzeichnet st, daB das
Matrixharz der faserverstiirkten Schicht ein kalth#irtendes Kunstharz vorteilhaft eines auf Basis von Polyurethan ist.

DieErfindung betrifft ferner ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung des erfindungsgeméBen Verbundmaterials,
das dadurch gekennzeichnet ist, daB eine bahnenférmige Folie aus thermoplastischem Kunststoff kontinuierlich in
Fertigungsrichtung bewegt wird, da eine fliissige Schicht eine Zweikomponenten-Mischung eines kalthartenden
Polyurethanharzes mit einem bahnenférmigen faserigen Verstirkungsmaterial zur gegenseitigen Durchdringung
gebracht und mit der Folie aus thermoplastischem Kunststoff verbunden wird und das Polyurethan schlieBlich
aushiirtet.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemiBen Verfahrens passiert das herzustellende
Verbundmaterial wahrend des Hirtens zumindest einen Kalibrierspalt.

GemB einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist das erfindungsgemiBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, daB das herzustellende Verbundmaterial wihrend des Aushirtens Lings einer Wellenfliiche gefiihrt
wird.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist das erfindungsgemiBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, daB man auf die Folie aus thermoplastischem Kunststoff zuerst die Zweikomponenten-Mischung
aufbringt, in die danach das faserige Verstirkungsmaterial hineingedriickt wird. Dabei wird vorteilhaft zwischen
dem zulaufenden faserigen Verstirkungsmaterial und den Mitteln, die zu dessen Hineindriicken in die fliissige
Polyurethanharzschicht dienen, eine bahnenformige Trennfolie zugefiihrt, die mit dem auszuhirtenden
Verbundmaterial den oder die Kalibrierspalt(e) durchliuft.

Ineiner letzten vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemsBen Verfahrens schlieBlich weist die Trennfolie
verbundmaterialseitig eine Oberflichenstruktur auf, durch die an der von der Trennfolie kontaktierten Oberfléiche
der aushéirtenden faserverstéirkten Polyurethanharzschicht eine entsprechende Oberfléichenstruktur ein gepragt wird.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Figuren niiher erliutert.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung eines
Skilauffléichenlaminates.

Eine Folie (1) aus hochmolekularem Polyethylen einer Dicke von 1,0 mm, die spiter im Ski als Skilauffliche
dient und die einseitig geschliffen und zwecks Erthohung der Klebefreudigkeit in bekannter Weise, z. B. durch
Beflammung, vorbehandelt wurde, wird von einer Vorratsrolle (2) abgezogen, iiber eine Umienkrolle (3) auf einen
Fertigungstisch (4) gebracht und auf diesem kontinuierlich in Fertigungsrichtung (5) bewegt. Auf diese Folie (1) wird
mit Hilfe einer Zweikomponenten-Aufiragsstation (6) einkalthértendes Zweikomponenten-Polyurethanharz in Form
einer fliissigen Schicht (7) in einer Menge von ca. 230 g/m* aufgebracht.

Von _den Vorratsrollen (8) und (9) werden nun ein Glasfasergewebe (10) mit einem Flichengewicht von
450 g/m2 bzw. eine 50 um starke PE-Folie als Trennfolie (11) iibereinander iiber eine Walze (12) gefiihrt und dabei
das Glasfasergewebe (10) in die fliissige Polyurethanharzschicht (7) hineingedriickt. Der Spalt zwischen der Folie
(1) und der Walze (12) dient dabei als Kalibrierspalt. Nach dem Passieren von drei weiteren Walzen (13) ist das
Glasfasergewebe (10) vom fliissigen Polyurethanharz vollstindig durchtrénkt.

Der von der letzten Walze (13) ablaufende Verbund (14) durchliuft nun die Aushiirtestrecke (15), in welcher das
Polyurethanharz aushirtet. Da das eingesetzte Polyurethanharz eine Abbindezeit von ca. 60 s aufweist, muB die
vollstéindige Durchtrinkung des Glasfasergewebes (10) mit dem Polyurethanharz ebenfalls in einer Zeit von 60 s
nach Herstellung zur Polyurethan-Zweikomponentengemisches beendet sein. Von dem so gebildeten
Skilauffléchenlaminat (16) wird dann an der Walze (17) die Trennfolie (11) mit Hilfe einer Aufspulvorrichtung (18)
wieder abgezogen und das Skilaufflichenlaminat (16) mittels einer durch (19) angedeuteten Vorrichtung seitlich
besdumt. Das Skilauffliichenlaminat passiert dann die Abzugseinrichtung (20), von der die Laminat-Komponenten
und schlieBlich das Laminat selbst durch die Vorrichtung gezogen werden. Das fertige Skilaufflichenlaminat (16)
wird bei (21) aufgerollt. In Abweichung davon kann anschlieBend an die Abzugseinrichtung (20) auch eine Vor-
richtung zum Abléngen des Laminates in Einzelstreifen vorgesehen werden.
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Das so hergestellte Skilaufflichenlaminat (16) hat eine Dicke von 1,5 mm und ein Flachengewicht von
ca. 1700 g/mz. Es kann dann vorteilhaft an der Seite der glasfaserverstirkten Polyurethanharzschicht mechanisch
aufgerauht werden, um bei der Skiherstellung die Haftung zu den anschlieBenden anderen Skibauteilen zu erhihen.

Anhand vonFig. 2 seinun eine andere Variante des erfindungsgemiBen Verfahrens beschrieben. Sie unterscheidet
sich vom Verfahren nach Fig. 1 dadurch, daB nach der Walze (12) der Verbund (14') in einer Unterbrechung des
Fertigungstisches (4) in einer aus mehreren Druckwalzen bestehenden Knetwalzenstrecke (22) lings einer
Wellenfliiche gefiihrt wird, wodurch die gegenseitige Durchdringung des Glasfasergewebes (10) mit dem
Polyurethanharz geftrdert wird. Der Verbund (14') uft dann unter der Walze (23) wieder auf den Fertigungstisch
(4) auf und passiert dann die Aushrtestrecke (15).

Die in den beiden Figuren 1 und 2 beschricbenen Anlagen konnen z. B. auch zur Herstellung von
Skioberfliichenlaminaten verwendet werden. Dazu setzt man z. B. als Folie (1) eine ABS-Folie einer Dicke von
0,5 mm ein. Der Zweikomponenten-Polyurethanharzaufirag betrigt etwa 350 g/m2 und das eingesetzte Glasfaser-
gewebe hat ein Flichengewicht von 700 g/mz. DasFlichengewicht des erhaltenen Skioberflichenlaminates betrigt
dann ca. 1500 g/mz, seine Dicke 1,2 mm.

Ineiner Variante zu den bisher beschriebenen Herstellungsverfahren kann man nun eine Trennfolie (9) einsetzen,
die laminatseitig eine feine Oberfliichenstruktur aufweist, mit deren Hilfe eine an der von der Trennfolie kontaktierten
Oberfliche der aushrtenden faserverstirkten Polyurethanschichteine entsprechende Oberflichenstruktur eingepriigt
wird.

PATENTANSPRUCHE

1. Verbundmaterial, insbesondere Skilaminat, bestehend aus einer Schicht aus thermoplastischem Kunststoff und
einer damit verbundenen Schicht aus mit Fasern, wie Glasfasern, Kohlenstoffasern und dgl. verstirktem duromeren
Kunstharz als Matrixharz, dadurch gekennzeichnet, daB das Matrixharz ein kalthrtendes Kunstharz ist.

2. Verbundmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Matrixharz eines auf Basis vonPolyurethan
ist.

3. Verfahren zum Herstellen eines Verbundmaterials nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 eine
bahnenformige Folie (1) aus thermoplastischem Kunststoff kontinuierlich in Fertigungsrichtung (5) bewegt wird,
daB eine fliissige Schicht (7) eine Zweikomponenten-Mischung eines kalthirtenden Polyurethanharzes mit einem
bahnenf6rmigen faserigen Verstirkungsmaterial (10) zur gegenseitigen Durchdringung gebracht und mit der Folie
(1) aus thermoplastischem Kunststoff verbunden wird und das Polyurethanharz schlieBlich aushirtet,

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da das herzustellende Verbundmaterial wihrend des
Hartens zumindest einen Kalibrierspalt passiert.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB das herzustellende Verbundmaterial wihrend
des Hirtens Idngs einer Wellenfliiche gefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis4, dadurch gekennzeichnet, daBauf dieFolie (1) aus thermoplastischem
Kunststoffzuerst die Zweikomponenten-Mischung aufgebracht wird, in die danach das faserige Verstirkungsmaterial
(10) hineingedriickt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem zulaufenden faserigen
Verstirkungsmaterial (10) und den Mitteln (12), die zu dessen Hineindriicken in die fliissige Polyurethanharzschicht
(7) dienen, eine bahnenfsrmige Trennfolie (9) zugefiihrt wird, diemit dem auszuh#irtenden Verbundmaterial den oder
die Kalibrierspalt(e) durchliuft.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Trennfolie verbundmaterialseitig eine
Oberflichenstruktur aufweist, durch die an der von der Trennfolie kontaktierten Oberfliiche der aushértenden
faserverstirkten Polyurethanharzschicht eine entsprechende Oberfliichenstruktur eingeprégt wird.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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