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(54) Faserverbund-Schichtstoffe mit verbesserter Oberfldche und Verfahren zu ihrer Herstellung.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Behandeln der
Obetflache von ebenen Faserverbund-Schichtstoffen mit einer

Kernschicht aus einem Leicht-Kunststoff und Deckschichten
aus kompaktem, faserverstarktem thermoplastischem Kunst-
stoff, wobei in die Oberflache der erweichten Deckschicht ein re-

gelmassiges Muster von Gravuren eingepresst wird. Ferner be-

trifft die Erfindung die dadurch hergesteliten, mit Gravuren ver-
sehenen Schichtstoffe und deren Verwendung insbesondere fiir
Baudielen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Behandeln der Oberflache von ebenen Faserverbund-Schichtstoffen mit
einer Kernschicht aus einem Leicht-Kunststoff einer Dichte von weniger als 1.0 g/cm?® und einer Dicke von mehr als 3 mm,
und mindestens einer damit verbundenen Deckschicht aus kompaktem, faserverstarktem thermoplastischem Kunststoff
mit einer Dicke von 0.5 bis 3 mm, sowie entsprechende Schichtstoffe mit verbesserter Oberflache.

[0002] Faserverbund-Schichtstoffe mit einer Kernschicht aus einem Leicht-Kunststoff und Deckschichten aus kompaktem,
faserverstarktem thermoplastischen Kunststoff sind bekannt. So ist zum Beispiel in der WO 2006/133586 eine biegestei-
fe Verbundplatte aus einer oder zwei Deckschichten aus kompaktem, glastaserverstarktem Polypropylen und einer Kern-
schicht aus glasfaserverstarktem Polypropylen mit einem Gehalt an Luftporen von 20 bis 80 Vol.-% beschrieben. Derartige
Verbundplatten kénnen u.a. im Bauwesen als Holzersatz verwendet werden, insbesondere im Aussenbereich, wo sie im
Gegensatz zu Holz gegenuber Regen und grésseren Temperaturschwankungen unempfindlich sind. Nachteilig dabei ist,
dass ihre Oberflache sehr glatt ist, so dass zum Beispiel beim Einsatz als Gerlstdielen beim Begehen Rutschgefahr flr die
Arbeiter besteht. In der zitierten WO 2006/133 586 ist angedeutet, dass in die Platten bei deren Herstellung mineralische
Granulate oberflachlich eingepresst werden kénnen. Dadurch wird zwar die Rutschgefahr vermindert, die Wirksamkeit der
Sandkdrner nimmt aber im Lauf der Zeit durch Herausldsen, vor allem bei der Reinigung, ab.

[0003] Der Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Verbesserung der Rutschfestigkeit durch Behan-
deln der Oberflache von plattenférmigen Faserverbund-Schichtstoffen bereitzustellen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass geldst durch ein Verfahren zum Behandeln der Oberflache von ebenen
Faserverbund-Schichtstoffen mit einer Dichte von weniger als 1.0 g/cm® und einer Dicke von mehr als 3 mm, und min-
destens einer damit verbundenen Deckschicht aus kompaktem, faserverstarktem thermoplastischem Kunststoff mit einer
Dicke von 0.5 bis 3 mm, wobei in die Oberflache der erweichten Deckschicht(en) ein regelmassiges Muster von 0.05 bis
0.5 mm tiefen Gravuren eingepresst wird. Vorzugsweise hat der Schichtstoff zwei Deckschichten, wobei aber nur in eine
Deckschicht Gravuren eingepresst werden.

[0005] Um ein gutes Verbinden von Kernschicht und Deckschichten zu gewahrleisten, ist es vorteilhaft, wenn die Schichten
den gleichen thermoplastischen Kunststoff enthalten. Bevorzugt ist dies Polypropylen.

[0006] Geeignete Kernschichten sind z. B. Luftporen enthaltendes, glasfaserverstarktes Polypropylen, Polypropylen-
Schaumstoffe und Honigwaben-Werkstoffe aus Polypropylen. Besonders bevorzugt ist glasfaserverstérktes Polypropylen
mit einem Glasgehalt von 30 bis 80 Gew.-% und einem Gehalt an Luftporen von 20 bis 80 Vol.-%. Dieses kann z.B. nach
einem in der WO 2006/105 682 beschriebenen Verfahren hergestellt werden durch Vermischen von Polypropylenfasem
und Glasfasem, Vernadeln des Mischvlieses, Erwérmen auf Temperaturen oberhalb des Erweichungspunktes des Poly-
propylens und Verpressen, zum Beispiel in einer Doppelbandpresse bei relativ niedrigen Driicken. Luftporenhaltige Ver-
bundplatten sind bekannt und als Bahnen oder Platten mit einer Breite von vorzugsweise 300 bis 3000 mm im Handel er-
haltlich, z.B. SymaLite der Quadrant Plastic Composites AG, SEEBERLITE der Réchling Automotive AG, ACOUSTI-MAX
der Owens Corning Corp., SUPERLITE der Azdel, Inc. und KARAMTEC der Karam Tech Co. Die Kemnschicht ist mehr als
3 mm dick, vorzugsweise 5 bis 10 mm, und hat eine Dichte von weniger als 1.0 g/cm?®, vorzugsweise von 0.3 bis 0.6 g/cm?®.

[0007] Die Deckschichten bestehen aus einer Polypropylen-Matrix und Verstarkungsfasem. Dies kdnnen z.B. vernadelte
Wirrglasfasern sein, was die sogenannten GMT-Platten ergibt, oder vernadelte unidirektionale Endlosfasern, sowie Kom-
binationen, bei denen Wirrglasfasern mit unidirektionalen Endlosfasern zusammengenadelt sind. Besonders bevorzugt ist
ein Glasfasergewebe oder eine Kombination von Glasfasergewebe und damit vernadelten Schnittglasfasern oder einer
Glasfasermatte. Die Deckschichten enthalten im allgemeinen 20 bis 60, vorzugsweise 25 bis 50 Gew.-% Glasfasern. Die
Deckschichten sind 0.5 bis 3 mm, vorzugsweise 1.0 bis 2.0 mm dick.

[0008] Das Einpressen der Gravuren in die Faserverbund-Schichtstoffe wird beim Verpressen der einzelnen Schichten in
einem Werkzeug mit unterer und oberer Formhalfte vorgenommen. Zunéchst wird in die untere Formhalfte ein Struktur-
blech eingelegt, das Erhebungen aufweist, die nach dem Verpressen das regelméssige Muster der Gravuren ergeben.
Darauf werden dann die einzelnen, zunachst noch nicht miteinander verbundenen Schichten aufgelegt.

[0009] Durch Auflegen der oberen Formhélfte wird das Werkzeug geschlossen und in eine Heizpresse transferiert. Dort
wird bei Temperaturen von 180 bis 220°C etwa 2 bis 20 Min., vorzugsweise 4 bis 10 Min. lang verpresst, wobei sich
die Schichten verbinden und die Gravur eingepresst wird. Dann wird das Werkzeug in eine Klhlpresse geschoben und
der fertige Faserverbundwerkstoff, der jetzt ein regelméssiges Muster von Gravuren aufweist, wird aus dem Werkzeug
entnommen.

[0010] Das regelmassige Muster der Gravuren kann verschiedenartige geometrische Formen aufweisen. Bevorzugt sind
nebeneinander angeordnete regelméssige Sechsecke, daneben Vierecke, z.B. Quadrate sowie Kreise. Der Durchmesser
dieser geometrischen Figuren kann zwischen 3 und 30 mm, vorzugsweise zwischen 5 und 15 mm liegen, wobei jeweils der
langste Durchmesser gemeint ist, z.B. bei einem Quadrat die Diagonale. Die Gravuren sind zwischen 0.05 und 0.5 mm,
vorzugsweise zwischen 0.1 und 0.4 mm tief. Je dicker die Deckschicht ist, desto tiefer kann die Gravur sein. Die Gravuren
sind bevorzugt leicht konisch, wobei sie am oberen Ende 2 bis 5 mm breit sind.
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[0011] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung sind mit dem erfindungsgemassen Verfahren herstellbare, ebene Faser-
verbund-Schichtstoffe mit einer mehr als 3 mm dicken Kernschicht aus Luftporen enthaltendem, glasfaserverstérktem Po-
lypropylen und damit verbundenen 0.5 bis 3 mm dicken Deckschichten, die eine Matrix aus Polypropylen und als Verstar-
kung vernadelte Wirrglasfasern, vernadelte unidirektionale Glasfasem, Kombinationen davon oder Glasfasergewebe, das
mit gegebenenfalls mit Schnittglasfasern oder einer Glasfasermatte vernadelt ist, enthalten, wobei in die Oberflache einer
Deckschicht ein regelmassiges Muster von 0.05 bis 5 mm tiefen Gravuren eingeprégt ist.

[0012] Die Figur zeigt skizzenhaft eine Kante einer erfindungsgemass mit Gravuren in Form von regelmassigen Sechs-
ecken versehenen Schichtstoff-Platte. Dabei ist mit a der langste Durchmesser der Sechsecke und mit b die Breite der
Gravuren bezeichnet.

[0013] Die erfindungsgemass mit Gravuren versehenen Faserverbund-Schichtstoffe sind beim Begehen rutschfest, dar-
Uber hinaus weisen sie eine optisch ansprechende Oberflache auf. Sie kdnnen eine Breite von 10 bis 140 cm und eine
Lange von 10 bis 400 cm aufweisen und kdnnen z.B. als Baudielen verwendet werden, ferner flir Bootsstege, Spielplatz-
Bodenplatten, mobile Blihnen und Lastwagen-Béden. Bei Baudielen (Gerlistbdden) bestehen die Verstarkungsfasern der
Deckschichten vorzugsweise aus einem Glasfasergewebe mit jeweils gleich vielen und gleich schweren Schuss- und Kett-
faden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Behandeln der Oberflache von ebenen Faserverbund-Schichtstoffen mit einer Kernschicht aus einem
Leicht-Kunststoff einer Dichte von weniger als 1.0 g/cm® und einer Dicke von mehr als 3 mm, und mindestens einer
damit verbundenen Deckschicht aus kompaktem, faserverstarktem thermoplastischem Kunststoff mit einer Dicke von
0.5 bis 3 mm, dadurch gekennzeichnet, dass in die Oberflache der erweichten Deckschichten) ein regelméassiges
Muster von 0.05 bis 0.5 mm tiefen Gravuren eingepresst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Schichtstoff zwei Deckschichten hat, wobei aber nur
in eine Deckschicht Gravuren eingepresst werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht ein Luftporen enthaltendes, glasfaserver-
starktes Polypropylen, ein Polypropylen-Schaumstoff oder ein Polypropylen-Werkstoff mit Honigwaben-Struktur ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kemschicht glasfaserverstarktes Polypropylen mit
einem Glasgehalt von 30 bis 80 Gew.-% und einem Gehalt an Luftporen von 20 bis 80 Vol.-% ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschichten eine Matrix aus Polypropylen und ver-
nadelte Wirrglasfasern oder vernadelte unidirektionale Glasfasern oder Kombinationen davon als Verstérkung ent-
halten.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschichten eine Matrix aus Polypropylen und ein
Glasfasergewebe, das gegebenenfalls mit einer Glasfasermatte oder mit Schnittglasfasern vernadelt ist, enthalten.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das regelméssige Muster aus nebeneinander angeord-
neten Sechsecken, Vierecken oder Kreisen mit einem langsten Durchmesser von 3 bis 30 mm besteht.

8. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Gravuren keilférmig sind und eine Breite von 2 bis
5 mm aufweisen.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man in die untere Formhalfte eines Werkzeugs ein Struk-
turblech einlegt, welches dem regelmassigen Muster entsprechende Erhebungen aufweist, darauf die einzelnen, nicht
miteinander verbundenen Schichten auflegt, das Werkzeug mit seiner oberen Formhalfte schliesst, das Werkzeug in
einer Heizpresse bei Temperaturen oberhalb des Erweichungspunktes des thermoplastischen Kunststoffs verpresst,
das Werkzeug abkuhlt und den Faserverbundwerkstoff, der sin regelméssiges Muster von Gravuren aufweist, aus
dem Werkzeug entnimmt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der thermoplastische Kunststoff Polypropylen ist und das
Verpressen 2 bis 20 Min. lang bei Temperaturen von 180 bis 220°C vorgenommen wird.

11. Ebener Faserverbund-Schichtstoff, mit einer mehr als 3 mm dicken Kemschicht aus Luftporen enthaltendem, glas-
faserverstarktem Polypropylen und 0.5 bis 3 mm dicken Deckschichten, der eine Matrix aus Polypropylen und als
Verstérkung vernadelte Wirrglasfasern, vernadelte unidirektionale Glasfasern, Kombinationen davon oder Glasfaser-
gewebe, das gegebenenfalls mit Schnittglasfasern oder einer Glasfasermatte vernadelt ist, enthalt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die Oberflache einer Deckschicht ein regelmassiges Muster von 0.05 bis 0.5 mm tiefen Gravuren
eingepragt ist.

12. Ebener Faserverbund-Schichtstoff nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das regelméssige Muster aus
nebeneinander angeordneten Sechsecken, Vierecken oder Kreisen mit einem langsten Durchmesser von 5 bis 15
mm besteht.
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13. Verwendung eines Faserverbund-Schichtstoffes nach Anspruch 11 oder 12 flir Baudielen, Bootsstege, Spielplatz-Bo-
denplatten, mobile Blihnen oder Lastwagen-Bdden.
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