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WP B 29 4/ 178-747‘

Verfahren zur Herstellung von Gegehstédnden aus’

faser?erstarkten Werkstoffen

Anwendungsgebiet der Exfindung

Die‘Erfindung betrifft ein Verfabren zur Herstellung von Gew-
genstidnden aus faserverstidrkien Wérkstoffen,‘insbeéondere aus -
"Schichten oder Auftragsschichten aus faserverstérkten}Kunst—.
stoffen und anderen Werkstoffen auch unfersohiedliohe# chemi-
schex Zusammensetiung und/oder Dichte, beli dem die Werkstoffe
in der jeweils erforderlichen Zusammensetzung, Form, Menge und
Zeiteinheit den einzelnen Herstellungsstufen bzw, ~Vorrichtune
gen zugefiihrt und dort be- bzw. verarbeitet werden, wobei die.
Wit: Birter und/oder Beschleuniger und/oder Aktivatoren bzw.
Sensibilisatoren und/oder Thixotropiermitteln oder dergleichen -
gemischiten Werkstoffe und/oder die Schichten auf unbewegte 6derv
bewegte bzw. transportierte oder gedrochte Oberflichen, Kerne
odex Herstellungsformen oder ip diese gebracht werden und die
Fdrmung und/oder Trankung und Benetzung, insbesondere der Verw
sﬁarkungsmaterialieh mit den vorzugswelse aus ungesétiigten
Polyestern oder aus Epoxidharzen bestehenden Bindemittel und
ihre blasenfreile Verdichtung und Ausrichtung durch auf diese
periodisch iibertragene kinetische Energie vorzugswelse in Form
von mechanischen Séhwingungen, mit gleichzeitiger oder an-
schlieBender Formung und/oder Verfastigung, vorzugsweise durch
Energiezufuhr, insbesondere durch geeignete elektiromagnstische
Welien, durchgefiihrt wird und bei dem die mechanischen Schwin-
gungen Uber eine elastisch deformierbare Wandung oder diinne

Schicht auvuf die Werkstoffe libertragen werden, nach Pmani*ﬂuz15-
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Charakteristik der bekannten technischen Lisungen

Im Patent 434213 sind »

ein Verfahren und eine Einrichiung zur Durchfihrung des Ver-
fahrens zur Herstellung von Gegensténden aus faserverstédirkten
Werkstoffen genau wie zuvor beschrieben, _ " 7

Bei dem Verfahren werden die mechanischen Schwingungen oder
Druck~ oder StoBimpulse vorzugsweise mosaikartig en unter-

~ schiedlichen Einleitungsorten gleichzeitig oder wechsel- odor
Zonenweise in einer elastisch deformierbaren, z. B. aus
flexiblen Werkstoffen oder ditnnem Blech bestshenden Wandung
einer Unterlage, elnes Kernes und/oder einer Herstellungsform
und/oder einer in der Nihe der Oberfliiche der Unterlage, des
Kernes und/oder der Herstellungsform angeordneten entsprechen-
den diinnen Schicht und/oder in einem einSéitig an die VWandung
und/oder dieidﬁnne Schicht grenzenden und mit mindestens einesm
schiittfdhigen, pastenformigen, fliissigen oder gasfdrmigen lMe-
diunm gefiillten Raum odexr Hohlraum erzeugt und/oder auf die
éntsprechende WVandung, die dinne Schicht oder das Medium trans.-
mittiert und/oder mittels der Wandung, der ‘dinnen Schicht und/
oder des Mediums auf die Werkstoffe iibertragen. -

Die Einrichtung besteht aus mindestens einer, vorzugsweise aus
einer Anzahl einzelné$ oder gemeinsam steuerbaren Indukiions-
spulen; die in die gaﬁannte Wandung oder dilnne Schicht einge-
bracht oder um die gegebenenfalls doppélwandig ausgebildete
Herstellungsform oder in der Nidhe dieser und/oder im Kern oder
in deaseh.Néhé angebracht sind und die mit Spannungsquellen,
gegébenenfails zwischengeschalteteh Transformatoren und

. Steuer- und Regelungsvorrichtungen, beispielsweise einem Prow
grammschaltwerk, daB auch die Zufiithrungs- und/oder Dosiexr-
'und/oder Behandlungs~ und/oder Antriebs- und/oder Transport-
vorrichtungen steuert, verbunden sind und daB das Material der

Herstellungsform bzw, seiner Wandurg, des Kernes und/ouer dey

dﬁnnén Schicht oder mindestens eine Schichi dieser Form oder

des Kermes magnetisches oder magnetdsierbares Material ist.

-G
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Ziel der Erfindung

"Das Ziel der Erfingdung besteht darin, das Verfahren gemil Haupt-
~erfindungsschutzrecht zu verbessern, zu vereinfachen, univer-
seller anwendbar zu machen und auch Schichten oder Auftrags-

schichten auf'Gegenstanden zu erzeugen,

Darlesgung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung von Gegenstinden aus faserverstirkten Werkstoffen,
iﬁgbesondefe aus Schichten oder Auftragsschichten aus faserver-
stirkten Kunststoffen und anderen Werkstoffen auch unterschied—'
licher chemischer Zusammensetzung und/oder Dichte zZu sohaffeﬁ,
beli dem die Werkstoffe in der joweils erforderlichen Zusammen-
setzung, Form, Menge und Zelteinheit entweder den elnzelnen
Hersteliungsstufen bzw, -vorrichtungen oder zu beschichtenden
Gegenstinden zugefiihrt und dort be- bzw, verérbeitet werden,
Hierbei geschieht die Formung und/oder Trinkung und Benetzung
insbesondere der Verstidikungsmaterialien mit den vorzugsweise
aus ungesattigfen Polyester- oder Epoxidharzen bestechenden Bine-
demitteliund ibhre blasenfreie Verdichtung und Ausrichtung durch
auf diese periodisch iibertragene kinetisohe Energie vorzugs-
weise in Form von mechanischen Schwingungen, mit gleichzeitiger
odex anéchlieﬂehder Verformung ﬁnd/odér'Verfestigung, VOXZUZS =
weise durch Eneorgiezufuvhr, insbesondere durch geeignete elektro-

T

magnetische Wellen.

Des weiteren sollen_sélche Gegenaﬁéndo odex Auftragssohichten auf
Gegenstinden bzw., Grundkdrpern erzengt werden, bel dem die Herw
stelltngsform, der Kermn oder der Grundikdrper nicht oder nur mit
unerhort groBem techndischen Aufwand in mechanische Schwingungen
versetzbar ist, bei dem insbesondeie groﬁflﬁhcige‘und/oder grofi-
volumige und/cder schwere Gegenaténdé aus chemisch;unterschied-
lichen Matexrialien, =z. B, Beton, beschichtet bzw, mit Auftrégsm
schichten aus den genannten We:kstoffan; insbesondere’faaerVern
stéirkte Kunstharzschichten beschichtet werden sollen und mit dem

-lfe
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eine hohe Festigkeit 1nsbesondere Schélfestigkemt mogllchst in
einem Arbeitsgang erzeugt wird.

'Diese'Aufgabe wird erfihdﬁngégemﬁﬁ_daduroh gelost, daB als diinne
Schicht mindéstens eine aus magnetisierbaren und/odér magneti-
schen Gegenstanden bestehende‘ZwiSOhensohicht wéhrend der Her-
stellung des FormkOrpers, von Vorformlingen oder von Auftrags-
schichten eimngebracht und durch mindes%ens'ein forzugsweise‘in-
duktiv erzeugtes Magnetfeld wechselnder Polaritit und regel-
barer Feldstirke und/oder bei magnetiéohen Gegenstidnden durch
mindestens einen Eisenkern oder -stab und/oder durch an die
Zwischenschicht oder -schichten iiber Verbindungsstiicke oder Pro-
‘filkdrper direkt gekoppelte mechanische, insbesondére.Ultraschallr
schwingungen in wechselnder Richtung, vorzugswelse senkrecht zur
Oberfliche des zu erZeugenden Formkixpers und dergleichen, in
mechanische Schwingungen versetzt wird, |

Der Vorteil der Exfindung besteht darin, dalB insbesondere beil
‘der Horstellung von Auftragsschichten die entsprechenden Gegene.
stinde oder Grundksrper oder auch die Herstellungsformen, Kerne,
Unterlagen oder dergleichen nicht in die gemannten Schwingungen
versetzt werden miissen, sondern daB.die aus den genannten faser-
verstédrkten Werkstoffen auf einer beispielsweise ebenen Unter-
lage oder Herstellungsform hexrgestellten Werkstoffsohiohten
(belsplelsweise nach einer Vorhiirtung als Vorformllng) auf einen
zu beschichtenden Gegenstand oder Grundkdrper aufgebracht, oder
‘bel gréBeren Gegenstinden oder Grundkirpern iliberlappt aufgebracht
und mit diesem verbunden werden, gegebenenfalls davor, dabei oder
danach in die genannten Schwingungen versetzt werden, |

© Bishex wurden in herkﬁmmlichér Weise Verstidrkungsmaterial-
schiochten mit den Bindemitteln auf einer Folie getxrénkt, danach
mit der Folie zum zu beschichtenden Gegenstand transportiert und
 dann. unter Entfernnng der Folie aufgebracht, '

Hierbel ist eine hohe Verdichtung der Aulrragsschichten und eine
hohe Haftung bzw, Schilfestigkeit zwischen Auftragsschicht und
Grundkbrper nicht gegeben. 4 |

s
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Werden die Auftragsschichten jedoch vor /und/oder bei der Be-
schichtung in mechanische Schwingungen versetzt, dringen die
Bindemittel in die feinen Poren des CGrundkdrpers ein und die
Baftfestigkeit erhoht sich wesentlich.

Der Vorteil der Erfindung besteht weiterhin darin, daB insbe-
sondere auch schwere Formkdrper, oder Fbrmkarper mit griBeren
Abmessungen oder groBerer Dicke, oder statiohﬁre, also. 6rtlich
nicht verinderbare Korper nach dem erxfindungsgemiéiBen Verfahren
mit entsprechenden gemannten Schichten relativ schnell, ohne
Blasen und Lunker hochmechanisiert oder automatisch versehen
werden komnen., Diese Schichien weisen eihe einheitliche Dicke
und eine hohe Festigkeit, auch innere Schilfestigkeit und
einen guten.Verbund Zum Grundkﬁrper auf, der nicht nur durch
Adhﬁsioh, sondern durch ein durch die Schwingungen erzeugtes
Oberflﬁcheneindiffunéieren insbesondere der Knnststoffmétexﬁae

~1lien in den Grundkorper erzeugt wird.

Die Erfindgng 80ll nachstehend an einem Aquﬁhrungsbeispiel
ndher erlédutert werden,

Ausgetretene Treppen aus Sandstein oder Beton oder dergleichen
werden durch Beschichien mit Epoxidharz oder auch durch Auflaw
minlieren von glasfaserverstidrktem Polyester reparxlert, Dadurch,-
daf durch dieses Handlaminieren Blasen und Lunker in den gew '
nammten Schichten und an den Kanten entstehen, brechen die

Schichien insbesondere an den Kanlien schnell aus,

Nach der Erfindung geschieht das Auftragen wie folgt:

Nach Reinigung und ggf. Aufraubken der Oberfliche der Treppe
bzw, deir Treppenstufen werden auf die Stufen eine Schicht aus
Polyesterharz mit etwa 2% Perdxidpaste vermischt und gef. 15%
Thixotropiermittel, z. B, Suprasil (zur Verminderung des Ab-
iaufens des Harzésg\falls auch die senkrechten Winde der Stu-
fon beschichtot werdem miissen), ebenfalls vermischt aufgetragen.
' Danach wird entweder ein relativ engmaschiges Stahlﬁetz’(z. B.
15 x 15 wm MaschengrdéBe und ca. 0,5 mm Drahtdurchmesser) auf~
gelegt oder zuerst oine Glasmatte und damm das Stahlnetz, Daw

nach wird'mindestens eine Glasmatte, die bereits mit Pblyester

6o



s. 178747

getridnkt sein kamm, aufgelegt und ggf. weltere faserverstidrkte
Kunststoffschichten und je nach Schichtdicke ein ‘weiteves
_Stahlnetz oder Siebfolien aus Stahl, Als vorletzte Schicht wird
entweder eine Glasfaserschicht,.eiﬁ Stahlnetz oder eine Sieb-
folie oder die genannten Drdhte und als letzte Schicht eine
Polyesterharzschicht, die vorzugsweise mit 1 bis 2% einer
Wachsldsung gemischt sein sollte (um die schwach klebrige Ober-
flichenschicht zu verhindern), aufgebracht,

Auf diese 1etzxe Schicht ‘kann Trennfolie, vofzugsweise eine mit
vielen kleinen Lachern versehene Trennfolie oder eine Siebfolie
aufgebracht werden, auf der dann der nachfolgend genannte Elekw
‘troyagnet mif konstantem Abstand bewegt bzw, abgerollt werden
kann. Diese Folie kamnn nach dem Magnetisieren wieder abgezogen
wexrden, _

Im AnschluB an das Aufbringen der Trennfolie oder der genahntenb
.letzten Schiéht wird in unmittelbarer Ndhe der Oberfliche min-
destens ein_Magnetfeld, insbesondere ein in der Polrichtung um-
schaltbarer Elektromagnet gebracht und eingeschaltét und so be-
titigt, daB seine Polrichtung sténdig wochselt.

Dadurch bilden sich zwischen dem Elektromagneten bzw. seinen
Polen bzw. seinem Eisenkern und dem magnetisierbarem_Stahlnetz
magnetische Kraftlinien bzw, éin magnetischer FluB, so daB das
Stahlnetz zum Elektromagneten gezogen wird. Wird der Elektro-
'ﬁagnet stidndig aus und eingeséhaltét oder vorzugsweise standig
in der Polrichtung umgeschaltet (Stromrichtﬁngsumkehr),‘wird
das Stahlnetz vom Magneten ' angezogen, abgestoBen
und/oder stindig angezogen und abgestoBen. '

Geschieht das Ein- und Ausschalten, insbesondere die Polumschal-
tung mit einer bestimmten Frequenz, Zo B von 50 Hz oder auch
im kHz-Bereich, wird das Stahlnetz bzw. die Siebfolie und damit
die aufgebrachten Glasfaser/Polyesterhaﬁz~$qhiohtenrbzw. das
'Laminat in mechanische Schwingungen versetzt uhd die Schichten
 dadurch impragnlert und verdichtet, alsohergestellt. Das Harz
dringt dabei auch in die Obexfliche der Treppenstufen ein.
(Diffuoion)
" Als LElektromagnet kann ein im Abstand zur Schichtoberfliche

-
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oder Formkdrperoberfliiche einstellbarer Elektromagnet, oder

- vorzugsweise mehrere liber die Oberfliche gleichmiBig verteilte
Eloktromagneten und/oder iiber die Oberfléche bewegbare Elekitro-
magneten verwendet werden,

Bei der Behandlung mit Magnetfeldern ist es erforderlich,
Magnetfelder bzw, Elektromagnete mit regelbarer Feldstirke zu
verwenden und die GréBe der Feldstdrke der GroBe bzw. der v
aktiven Fliche der Zwischenschicht und der auf diese Zwischen-
schicht aufgebrachten Schichtdicke anzupassen.

Zur Brzeugung des Magnetfeldes oder der Magnetfelder wird also.
mindestens ein, vorzugswelse es wefden mehrere im Abstand zur
Formlkdrper- oder Schichtoberfliche einstellbare(r) und in der
magnetischen Feldstdrke regelbare(r), insbesondere fahrbare(r)
und insbesondere polumschaltbare(r) (von Plus auf Minus und
umgekehrt) Elektromagnet(en) verwendet, Der Elektromagnet kann
als Walze oder Rolle ausgebildet sein, oder auch vielpolig.

Der Magnet kann auf der Trennfolie abgerollt werden oder tiber
diese oder die letzte Schicht béﬁhrungsfrei bewegt oder ange-
ordnet sein, '

Sollen z. B, auf ein Mauerwerk oder auf ein Bauwerlk aus Beton
odexr Gips oder_dergloichen die genannten Schichten aufgebracht
werden, geschieht das auf die zuvor beschriebene Weise. Sollen
auf andere nichtstationire Kérper, z. B. ein Schwungrad oder
dergleichen die genannten Schichten aufgebracht werden und
sollen erst Vorformlinge in einer ebémen Form hergestellt
werden, wérden diese Vorformlinge nach dem Auftragen auf den
zu beschichtenden Fornkdrper mit mindestens einer Zwischen-
aschiocht aus den genannten magnetisierbaren und/oder magneti--
schen Gegenstinden versshen, oder die Vorformlinge werden
gleich mit den vorgenamnten Gegenstidnden und weiteren faser-
verstirkien Kunststoffschichten versehen und auf die zu be--
schichtenden Formkdrper aufgebracht und gleichzeitig oder da-
nach werden die Zwischenschichten und demit auch die faserver-
stirkten Kunststoffschichten durch die genamnten Magnetfelder
bzw, die Elektromagneten 11 mechanische Schwingungen versetzt
-8
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und somit imprédgniext, verfestlgt und hergestellt.

'Auch diesem Vorgang kann eine Aushéirdungszone, %. B, ein HF-
Feld oder dergleichen iiberlagert oder nachgeschaltet werden.,

" Werden als Zﬁischehschidhten maénetische Materialien, =z. B.

Dauermagnetplittchen, -stibe oder dergleichen eingebracht, kamn
anstelle des Elcktromagneton ein Sthell in senkrechter Richtung
. ozur. Formkorperoberflache bewegter Eisenkdrper oder Eisenkern
 treten, oder eine drehbare Welle aus Kunststoff, in der Stahl-

~ kdrper oder auch Dauermagneten eingebettet sind.-

(Werden als Zwischenschicht kurze Stahldrihte (z. B, Stecknadel-
groBe) oder Hartferr;tstﬁbe oder -plédttchen verwendet, so sind '
diese relativ klein und der GroBe des Formkorpers und der Auf-
-tragssohiohtdicke anzupassen. Die GroBe batragt z. B. 5 bis

200 mm Linge und 0,5 bis 5 mm Durchmessere .

Die als Zwischenschicht verwendeten Loch~ oder Siebbleche

konnen 100 x 100 mm groB sein und aneinandexr oder uberlappt'
.eingebracht werden, sie konnen auch der GroBe der Mantelfliche
dér Auftragsschicht oder der Formkﬁpperoberflﬁche entsprechen.

Die Loch~ oder SiebgroBe kann z, B, von 20 mm~ aufwirts be-
trageno ' ' . ' ’ '

'.Sollon Formkorper oder- Oberflaohen von Stahl, =z, B, Stahlkessel,
oder Korper aus magnetiulerbaren odexr magnetisohen Materialien

" oder durch Magnetfelder beeinfluBbare Korper beschichtet wer-
den, wird die Zwischenschicht bzw. werden die als Zwischen~
schicht dienenden Gegenstinde mit senkreoht zu ihrer und vor-
zugsweise zZur Pormkorper- oder Schichtoberfléche angeordneten

" Profilkdrpern oder Armierungen versehen, %z, B, mit Rundstidben
‘aus Stahl oder anderen Metallen, z. B. aus magnetostriktmvem |
Material., An diese Profilkdrper oder Armierungen werden nach
<2Aufbringung der Schichten wa. der letzden Sehicht mechanische

' oder Ultraschallschwinger gekoppelt und diése zur Herstellung
“der Formkérper in Titigkeit gesetzt..Daﬁhrﬁh wird ebenfalls

der Fdrﬂkarper blasenfrei erzeugt und die Formkﬁrperausgangs-
materialien diffundieren auch hier in die Oberfliche des zu

. beschichtenden Formkdrpers ein. i o a9-
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Soll?%. B, auf ein vorhandenes Dach odex eiﬁe Kuppelkonstruku
tion z. B, wegen Undichtheit oder dergléichen Auftragsschichw
ten aus den genannten faserverstirkten Werkstoffen aufgebracht
werden, so ist das nach dem erfindungsgemﬁﬂ beschriebenen Ver-
fahren auf einfache Art moglich, ‘

Soll =z, B._einé Schywimmhalle odex eina»Kuppelvhergestellt WO -
den, so komnen die genamnten Schichten nach dem erfindungsge-
midBen Verfahren auf eine Tragkonstruktion, z.'B.'auch eine
Traglufthalle, die'gls Form benutzt wird, und auf die die ent-
sprechenden Schichten aufgebracht und durch mechanische oder
Ultraschallschwinger oder die genannten polumschalibaren Elek-

tromagneten in Schwingungen versetzt werden,

Auch konnen die genannten Profilkdrper oder Armierungen z. B.
~mehrerer Zwischensehichten oder auch mehrerexr Auftragsschich-
ten, zwischen denen Luft oder Wabe oder andere Abstandsele-
mente angeordneét sind, miteinander verbunden wefden; so daB

selbsttragende Korper oder Kuppeln entsteben,

Als INGLl- und/oder Zwischenschichten oder Einbettungsmaterié~
lien kvnnen auch Baumaterialien in flissiger, schiittfdhiger
oder granulierter Fgrm aufgebiracht wefdén, gef, mit Schnell-

binder.

w10
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Erfindungsansprau é h |

1. Verfahren zur Herstellung von Gegenstinden aus faserver—
stﬁrktén Verkstoffen, insbesondere'aus Schichten oder Auf-
tragsschichten aus:fasérverstarkten Kunststoffen und anderen
Werkstoffen auch unterschiedlicher chemischer Zusammensetzung
und/oder Dichte, bei dem die Werkstoffe in der jeweils er-
forderlichen Zusammensetzung, Form, Menge und Zeiteinheit
den éinzelnén Hbrstellungsstufen bzw, -vorrichtungen zuge-
fihrt und dort be~ bzw, verarbeitet werden, wobeli die dem
Hirter und/oder Beschleuniger und/oder Aktivatoren bzw, Sen-‘
sibilisatoren und/oder Thixotropiermitteln oder dergleichen
gemischten Werkstoffe und/bder die Schichten auf unbewegte
oder bewegte bzw, transportierte oder gedrehte Oberflichen
von Unterlagen, Kernen oder Herstellungsformen oder in diese
gebracht werden und die Formung und/oder Trinkung und Be-
netzung, insbesondere der Verstarkungsmatérialien mit don
vorzugswelse aus ungesattigten Polyestern oder aus Epoxid-
harzen bestehenden Bindemittel und ihre blasenfreie Ver-
dichtung und Ausrichtung durch auf diese periodisch iiber-
fragene kinetische Energie vorzugsweise in Form von mechani-
schen Schwingungen, mit gleichzeitiger oder anschlisBender -
Formung und/oder Verfestigung, vorzugsweise durch Dnergle-
zufuhr, 1nsbesondere durch geeignete elektromagnetische
Wellen, durchgefuhrt wird und bei dem die mechanischen
Schwingungen iiber eine elastisch deformierbare Wandung 6der
diitnne Schicht auf die Werkstoffe ubertragen werden,nach
Patent 13# 213 : . S | gekenn—

 zeichnet dadurch, daB als diinne Schicht mindestens eine aus
magnetisierbaren und/oder magnetischen Gegenstinden bestehen-
de ZwiSChenschicht wihrend der Herstellung des Formkdrpexs,
von Vorformlingen oder vdn Auftragsschichten eingebracht und
durch mindestens ein vorzugswéiseiinduktiv erzeugtes Magnet-
feld wechselnder Polaritidt und regelbarer Feldstidrke und/oder
bei magnetischen Gegenstinden durch mindesténs einen(Eisen-)
¥ern oder - §tab in wechselndexr. Richtung, vorzugsweise senke-

recht zur Oberflache des zu erzeugenden Fonnkorpera und
: ~1l=
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dergleichen in mechanische Schwingungen versetzt wird.

Verfahren nach Punkt 1, gekenn201chnet dadurch, daB zuerst
auf und/oder in elmen durch Magnetfelder wenig oder unbe-
einflufbaren Kérper, beispielsweise die Herstellungsform,
den Kern oder den Grundkdrper, vorzugsweilse einen mindestens
in den :oberen Schichten eisenfreien (Grund-) Kdrper min-
destens eine Kunststoff- und/oder Vers tirkungsmaterial-
schicht (gef. ein Haftvermittler), danach mindestens eine
aus magnetisierbaren und/oder magnetischen Gegenstdnden be-
stohende Zwischenschicht, z, B. ein Netz, eine Siebfolie,
kurze Dridhte oder dergleichen, insbesondere aus Stahl, an-
schlieBend weltere faserverstidrkte Kunststoff- und/oder Bau~
materialschichten,und ggf. weltere Zwischenschichten aus den
genannten Gegenstinden, die gleichzeitipg als Armierungen
oder Abstandselemente dienen kénnen, auf- und/oder einge-
bracht werden und nach dem Auf- und/oder Tinbringen der
ersten oder weiterer Zwischemschichten aus den genannten
Gegenstédnden diese Zwischenschichit oder -gchichten und da-
mit die Formkdrper- bzw. Auftragsschichten von innen durch
mindestens ein in unmittelbarer Ndhe des Herstellungsortes
gebrachtes oder erzeugtes, vorzugswelse induktives Magnet-
feld stiéndiger Er=- und Entregung (Aus- und Einschaltung),
vorzugsweise wechselnder Polaritit und regelbarer Feld-
stirke und/oder bei magnetischen Gegenstinden durch mine

destens einen Bisenkern oder -stab ih_wechselnder.Riohtung'

.(sohmingenden Eisenkenn), Torzugswelse beides senkrecht

zur Oberfléche des zu erzeugenden Formkdrpers oder der puf-

tragsschicht, 1n mechanische Schwingungen versetzt wird

bzw, werden,

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daB

die aus magnetisierbaren oder magnetischen Materialien be=-

stchenden Gegonstinde der Zwischenschicht, belspielsweise

’ Lochplatten,'Siebfolien oder dergleichen, vorzugswelse
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senkrecht zu ihrer und der Formkdrper- oder Auftragsschioht- .

'1oberfiﬁche und ggf, oder vofﬁugsweiae iiber die Formkdrper-

oder Schichtoberflache herausragende Profilkdrper oder Ar-
mierungen, z, B, aus Stahl, aufweisen, an die wihrend odex
vorzugsweise unmiutelbar nach Auf-~ oder Einbringung der er-

;forderllehen genannten, ‘insbesondere faserverstidrkten Kunst- -

stoffschichten mechanische: und/oder Ultraschallschwinger,

- regelbar in ihren Lelstungsparametern, gekoppelt und in

é.

.5.

Tdtigkeit gesetzt werden.

Verfahren nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet daduroh daB
zur Erzeugung des Magnetfeldes mindestens ein im Abstand zur
Formkirper- oder Schichtoberfliche einstellbarer und in der
magnetiéchen Feidstérke regelbarer und iiber die Formkdérper-
oder Schichtoberflﬁche‘bewegbarer, insbesondere fahrbarer
und polumgchaltbarer Elektromagnet, der gef. vielpolig und
walzenférmig ausgebildet sein kann, verwendet wird. '

Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeiéhnet dadurch, daB
zuerst auf die Riickseite einer aus VOrzﬁgsweise ﬁnmagneti-
sierbaren oder unmagnetischen Materialien und/odér Gogen~
stinden (z. B. faserverstirkten Kunststoffen) bestehenden
Herstellungsform, eines Kernes oder dergleichen Auftrags-

kbrper mindestens ein durch Dauermagneten odex vorzugswelse

‘durch Gleichstrom erregtes magnetisches Haltefeld (elektro-

magnetlscher GleichfluB, vorzugsweise gerlnger Feldstarke

zum.Halten der nachgenannten Verstarkungsmaperlallen an der

'Form-, Kern- oder Auftragskdrperwandung), das ggf. auch auf

‘der Auftragsseite angeordnet sein kann; angeordnet und ein-
goschaltet (erregt) wird, daB danach, erforderlichenfalls
nach Aufbringung einer Trennschicht auf die Form-, Kern-
oder Auftragskdrperoberfliche anstells der aus magnatisier-

" baren oder magnetischen Materialien uhd/oder Gegenstinden

bestehendeh Zwischenschicht oder zuséitzlich zu mindestens

einer solchen Schicht magnetisch beeinfluBlbare, vorzugsweise

stahlarmlerte Verstarkungsmateria11en (a. B Glasfasern,
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éfﬁden, -matten, -stringe, -gewebe oder dergleichen, in die
diinne Stahlfédgn odexr Stahldrahte elngebracht oder die wvon
deh Glasfiden teilweise oder vbllsféndig unmschilogssen sind)
mit dem genamnten Kunststoff bzw. den erforderlichen Kunste
stoffkomponenten fiir die Herstellung von Vorformlingen, Auf-
tragsschichten oder von Formkdrpern auf oder in die Form, den
Kern oder den Auftragskbiper gebracht werden, daB danach {iber
die letzte Khnisﬂoffschicht mindestens ein im Abstznd zur
letzten Schicht bzw. Schichtoberfliche einstellbares und in
dexr magnetischen Feldstidrke regelbares, vorzugsweise iiber die
-Schicht- bzw, Formkdrpercberfliche bewegbares magnetisches
Wechselfeld (zur Erzeugung von mechanischen Schwingungen im
Laminat bzw, im entstehenden Form- oder AuftragskSrper; mit
gegoniiber dem Haltefeld groBerer Feldstirke), vorzugsweise
_bestehend aus einer Anaahl relhenwelse und nebeneinander
(rasﬁerartig) a%geordneten'polumschaltbaren Induktionsspulen
und/oder Elektromagneten, vorzugsweilse elekirisch verbunden
und schalt- bzw. erreghbar {iber ein Programmschaltwerk (z. B.
éine festverschaltete Programmschaltung) gebracht und durch

- mindestens eine Speisespannungsquelle derart in Tédtigkeit ge-
setzﬁ bzw, erregt und entregt'wird‘(ggf. das Haltefeld danach
abgeaohalte&wird,-vorzugsweise Gleich~ und wechselfelder sich
Aiberlagern), daB im Laminat reihenweise insbesondere sinus-
formige mechanische Bowegungen entstehen, wobeil .jodoch die
Induktionsspulen und/oder Elekﬁromagnetenbjeder zweiten Reihe
Jewells vorzugsweise eine halbe Wellenlénge (um eine Jalbe
periode bzwi %%uphasenverschbben) ffﬁher oder'spéﬁer gegon-
iiber den jewoils in der exsben Reihe ebenfalls hintereinander
‘angeordneten Magnetfeldern bzw, Indukfionsspulen oder Elektro-
magneten. erregt baw, ~entregt werden, und so fort bis zZum voll-
stindigen Denetzen der Verqtdrkungsmaterlaljen mit den Kunste
bstoffen und blasen- und lunkerfreien Herstellen der Laminate
baw. Formﬁcrper oder Auftragsschichten; ggf. konnen diesen
maghetischén Foldern zur Beschleunigung dér’Aushartung oder
Troclknung weitere Feldewr, 2z, B, HF-Folder oder dergleichen
elektromagnetische Wellen oder ultraviclette Strahlen oder .

andere Erwirmungszonen iberlagexrt oder nachgeschaltet werden.
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