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Sammendrag:

Fremgangsmide og apparat til fremstilling af kompositplader, hvor et vav indeholder
stremledende fibre til opvarmning af vavet med elektrisk strom ved formning af va-

vet til kompositplader.
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade til fremstilling af kompositpla-
der som beskrevet i den indledende del afkrav 1. Opfindelsen angir ogs et apparat til
fremstilling af kompositplader, en matrix af tréde, en kompositplade og anvendelser af

denne kompositplade.

Det er kendt teknologi at fremstille kompositplader af matricer, der bestir af tride i
forskellige materialer. En meget benyttet metode er at fremstille disse plader i forme
ved varme- og trykpévirkning af matricen med eller uden en termohardende plast-
komponent. I de tilfelde, hvor der ikke benyttes en termohzrdende plastkomponent,
bestér trddene af en termoplastisk polymer, der smeltes under varmep4virkning og
udszttes for tryk, hvorefier den ferdige plade fremkommer efier afkeling og haerd-
ning. For at forsterke materialet er det kendt at blande polymertride og glasfibre, hvor
polymertridene smeltes under kompositformningen, hvorved polymeren omslutter de

ikke smeltede glasfibre, som herefter fangerer som armeringsmateriale.

For at kompositplader fremstilles med en glat og plan overflade og en tilnzrmelsesvis
homogen tykkelse, er det nedvendigt at benytte fibre, der er lange og arrangeret vel-
ordnet, det vil sige, at trddene har bestemte foretrukne retninger, for eksempel i be-
stemte vinkler i forhold til baneretningen. S&danne matricer af fibre kaldes vav. Den-
ne betegnelse dekker ikke kun matricer, der er vavet, men ogsé matricer, hvor lange,
ordnede trde er samlet ved syning. Betegnelsen vav benyttes for langfiberkomposit-
ter i modsatning til “non-woven” materialer, der er blandinger af korte fibre, som for

eksempel benyttes til isolationsmatter.

For at fremstille kompositplader i lange baner kan man benytte en sikaldt baltepresse,
som, for eksempel, kendes fra intenational patentansegning W097/26397. En matrix
af trdde fores igennem en opvarmningsproces og en presningsproces, hvor presnings-
processen foregdr mellem trykvalser, om hvilke der laber balter saledes, at kompo-
sitpladen i baneform fremstilles mellem balter p4 hver side af pladen. Beltepresser er
imidlertid meget dyre apparater, hvorfor der er blevet udviklet andre apparater til
fremstilling af kompositplader i baneform uden brug af bazltemne omkring valserne.

Disse apparater koster kun en mindre brokdel af tilsvarende baltepresser.
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Et sddant apparat er beskrevet i norsk patentansagning NO 984275, der er en viderefe-
relse af international patentansegning WO98/31857. I dette apparat fremstilles kom-
positplader i baneform ud fra et vav af polymertrdde og armeringstrade, fortrinsvis
glasfibre. Vavet fares igennem en forste opvarmningszone, hvor vavet opvarmes ved
varmestraling til en forste temperatur. Herefter fores vavet over et antal varme stave,
der opvarmer vavet til over smeltetemperaturen. Efter dette opvarmningstrin nedkeles
vavet og udsattes for pres for at forme selve kompositpladerme. Under presningen
lzegger den smeltede polymer sig omkring glastridene, hvorved kompositten dannes

med en mere eller mindre glat overflade.

Denne metode har en del ulemper. For at bevirke en fuldstendig smeltning af vavet,
udszttes vavet for en steerk varmestriing i et forvarmningstrin. Dette forvarmnings-
trin har den ulempe, at der opnés en temperatur p& ydersiden af vavet, der er omkring
nedbrydningstemperaturen for polymeren, for eksempel 230°C for polypropylen, for-
kortet PP, mens temperaturen midt i v&vet er meget lavere, for eksempel 140°C, og
ofte under smeltetemperaturen, som for PP er 165°C. Vaevet gennemgdr altsi en ned-
brydning af de yderste polymerfibre, hvilket er yderst uhensigtsmassig, men hvilket
man accepterer for at opnd den nedvendige opvarmning til den sluttelige temperatur,

hvor polymeren er smeltet til konsolidering af kompositpladen.

En yderligere ulempe, nir vavet varmes op til smeltetemperatur forst, hvorefter det
presses ved en lavere temperatur, er manglende homogenisering i materialet. Homo-
genisering er funktionen, hvor polymeren smelter fuldstendigt og derefter omslutter

armeringsmaterialet.

Hidtil kendte systemer er nadt til at kere med en relativ hej hastighed for at minimere
tidsrummet mellem opvarmningen og den efterfalgende presning med de kolde valser.
Men ved hgj hastighed formar man ikke at varme vavet op til den rette arbejdstempe-
ratur, som ligger et godt stykke over smeltetemperaturen og helst tet op ad nedbryd-
ningstemperaturen. Dette er en af grundene, hvorfor der benyttes forvarmningstrin

med varmestrdling i kendte systemer. Man har dog endnu ikke kunnet lgse dette pro-
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blem fuldstzndigt, idet en hurtig proceshastighed resulterer i en dérlig opvarmning og
en utilfredsstillende homogenisering af materialet, mens en langsom proceshastighed
resulterer i en bedre opvarmning, men til gengzld er tiden, indtil vevet nir presnings-
valserne, lang, hvorved presningen foregar ved en for lav temperatur, hvilket ogsa

resulterer i en utilfredsstillende homogenisering,

Der er andre ulemper forbundet ved brug af de konventionelt fremstillede komposit-
plader. Det er ofte enskeligt, at fremstille andre former af kompositplader end lange
baner. Til en vis grad er det muligt at gensmelte kompositpladerne og genforme disse,
men dette er en langsommelig og vanskelig proces, der tilmed er energikraevende, og
mere avancerede former end baneformer, for eksempel runde beholdere, er ikke muligt

pé enkel vis at forme med banematerialet som udgangspunk.

Det er formalet med opfindelsen at angive en fremgangsmide og apparat til fremstil-
ling af kompositplader af et vaev, hvor de ovennzvnte ulemper undgas, og hvor op-

varmningen af vavet med varmestriling ikke er nadvendig.

Dette forml opnds ved en fremgangsméde af den indledningsvis nzvnte type, som er

serpreget som beskrevet i den kendetegnende del af krav 1.

Ved den ovennzvnte betegnelse, matrix af fibre, forstds en komposit, hvori der kan
indga korte, non-woven fibre, der er syet eller presset sammen, og/eller lange fibre,
som er vaevet eller syet sammen. I det folgende vil opfindelsen blive forklaret med
eksemplet kompositvaev, men den vil ogsé vere anvendelig i forbindelse med de s-

kaldte non-woven matricer af fibre.

Varmepdvirkningen til fremstilling af kompositplader opnis ved varmeoverfersel fra
et elektrisk ledende vav eller tride, som indgar i kompositmatricen 0g som opvarmes
ved hjlp af elektrisk strem. De stromledende fibre kan eksempelvis indg i matricen
under selve fremstillingen, men det er ogsd muligt, at disse fibre sammenszttes med

eller sys ind i matricen efterfalgende.
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Der findes forskellige egnede ﬁbre,' som er elektrisk ledende og som er kommercielt
tilgengelige. Disse ledende fibre, som benyttes til opvarmning af for eksempel tgj,
kan opvarmes til temperaturer over 200°C, endda helt op til 400°C, hvilket gor disse
fibre egnede til opvarmningen af vavet. Opvarmes matricen til en temperatur, der lig-
ger over smeltetemperaturen for polymeren i matricen, for eksempel 200°C for poly-
propylen, sammensmeltes de ledende fibre med polymeren og eventuelt gvrige fibre i
matricen, Det er forudsat, at de ledende fibres smeltetemperatur ligger over smelte-

temperaturen af polymeren i matricen.

I hidtidige kendte processer til fremstilling af kompositplader, som indledningsvis
beskrevet, har det vaeret meget vanskeligt at fremstille kompositplader med en sterre
tykkelse end nogle fa millimeter. Problemet er, at vaevet under opvarmning med var-
mestrdling eller kontaktvarme har en betydelig temperaturgradient fra ydersiden til
midten af vavet, hvilket betyder nedbrydning af polymeren pd ydersiden af vavet
inden vaevet er smeltet i midten af kompositten. Eksisterende kompositplader er derfor
ufuldsteendig sammensmeltet med ikke optimale egenskaber til falge. Disse ulemper
har kompositplader fremstillet ifelge opfindelsen ikke, idet selv tykke vev med indlej-
rede stromledende fibre kan opvarmes indefra. Opfindelsen er derfor et stort frem-
skridt pd dette omrade. Endvidere er det muligt at opvarme vav, der har store tykkel-
sesvariationer, jevnt, idet de tykke omréder vil have flere stremledere end de tynde,
hvorved der vil blive afsat mere effekt, og dermed varme, i de tykke omréder. Det har
hidtil ikke varet muligt at fremstille termoplastisk kompositter, iser i baner, med ud-

praget tykkelsesvariation.

Under fremstillingen af kompositplader opvarmes vavet og udsattes for pres ved en
temperatur, hvor mindst én, dog fortrinsvis én, af kompositmaterialene smelter. Ty-
pisk er kompositten fremstillet af polymertrdde, der ved smeltning laegger sig omkring
armeringsfibre, sdsom glas, og eventuelt andre fibre i kompositten. Presset kan foregd
ved, at vevet ved en temperatur over polymerens smeltetemperatur placeres mellem to
trykplader, der derefter fores sammen indtil en forudbestemt afstand. Den derved dan-
nede kompositplade vil derefter maksimalt have denne forudbestemte afstand. Alter-

nativt kan presset foregd ved, at en bane af vaev fores imellem et par valser, der er ju-
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steret til en vis afstand eller en vis kraftpavirkning, hvorved kompositpladen dannes
som en lang bane, der efter afkeling, hvor polymeren harder, athengig af bejelighe-

den kan rulles sammen til videre transport.

Opvarmningen af vevet, som foregdr ved stremledning igennem veavet, kan opnas ved
at fore vavet over en forste og en anden valse, hvor der mellem disse valser er et
elektrisk potentiale til forsyning af strem til de ledende fibre af vevet mellem den
ferste og den anden valse. Sddanne to valser, der virker som elektroder, kan med for-
del veere anbragt henholdsvis for og efter presformen. Det er dog ogsi muligt, at det

elektriske potentiale tilvejebringes mellem en ferste valse og selve presformen.

Endvidere er det muligt at vevet udsttes for flere presforme, hvor forskellige elektri-.
ske potentialer kan tilvejebringes mellem et antal forskellige valser og presforme,

hvorved en trinvis opvarmning kan opnis, sifremt dette skulle vere hensigtsmassigt.

Vavet kan vare udformet pé forskellig vis og omfatte tride af polymer af PP, PET
eller PTFE, samt tride af et armeringsmateriale, for eksempel glasfibre, kulfibre, ar-
midfibre, kevlar fibre, metalfibre, kulcoatede glasfibre, plantefibre og andre organiske
fibre eller kunststoffibre.

Derudover indeholder et vav ifelge opfindelsen ligeledes stremledende fibre. De
stremledende fibre i vavet kan, for eksempel vare kulfibre eller metalfibre, der er
vavet eller syet ind i et vaev af polymerfibre og armeringsfibre, fortrinsvis glasfibre.
Det er dog ogs& muligt, at armeringsfibrene udger de stromledende tride. Kulfibre kan
eksempelvis udgere armeringsmaterialet. Men ogsa glasfibre som armeringsmateriale

kan geres stromledende ved at belzgge overfladen med et ledende materiale.

Det har vist sig, at vav er iser anvendelig, sifremt andelen af armeringsfibrene i vza-

vet er mellem 40% og 80%, fortrinsvis mellem 60% og 70%, og allerhelst 60%.

Afkelingsprocessen af vavet efter presningen kan foregé pé forskellig vis, men det er

foretrukket, at vavet udswttes for koldvalsetryk af mindst én roterende koldvalse. Val-
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sen virker som en yderligere formning af kompositpladen, hvor kompositpladen ek-
sempelvis udsettes for en strukturering af overfladen. En sadan strukturering, hvori
der ligeledes kan indgd en pregning af overfladen i form af for eksempel mestre eller

logoer, kan dog ogsa foretages under presningsprocessen i varm tilstand.

Det er nadvendigt, at der kan skabes kontakt mellem stremkilden og de stremledende
fibre i vavet. Dette kan opnds ved direkte kontakt med stremledende fibre pd vavets
yderside. I en videreudvikling af opfindelsen er matricen forsynet med kontaktbaner,
for eksempel langs siden af banen, til elektrisk kontakt med dertil passende skajter

eller ruller.

Disse kontaktbane vil vare tilgengelig ogsi efter varme- og trykbehandling af vaevet
ved formning af kompositbanen. Ved at lede strem igennem den ferdige kompositba-
ne ved hjzlp af kontaktbanerne, kan kompositten opvarmes ved senere brug. Derved

er der mulighed for en helt ny type anvendelse af termoplastiske kompositter.

Der er mange eksempler pd anvendelser, hvor det er gnskeligt at postforme komposit-
ten efter den egentlige fremstilling af den konsoliderede komposit. Derved opvarmes
kompositten til en temperatur, som er under smeltetemperaturen, men dog hgj nok til
plastisk deformation af kompositten. Ved at sende mere strem igennem nogle omrader
i kompositten, kan der foretages en differentieret formning, idet disse omrader vil va-
re bledere end andre omrider. Endvidere er det muligt at deformere selv relativ tykke
omrader, hvilket ikke for har vaeret muligt, idet opvarmning udefra ferte til en smelt-

ning af materialet pd ydersiden, inden materialet var helt gennemvarmet og plastisk.

Opvarmning af kompositten er endvidere en nyttig egenskab ved en komposit ifelge
opfindelsen. Sledes kan en sidan komposit pa enkel vis holdes frostfrit i kolde omra-
der, for eksempel ved anvendelse til foder- eller drikketruge ved udenders husdyrbrug

om vinteren.

Anvendes sddanne kompositplader til vagge i kelerum eller koleskabe, opnés en af-

rimning af veggene p& meget enkel og hurtig vis ved opvarmning af kompositten. I
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sterre kelerum vil der kunne opnés en fuldstendig afrimning og terring af veggene,
inden kelerummet er varmet op, hvorved der spares store energimangder til opvarm-

ning af kelerummet og den falgende nedkeling af kelerummet.

Kompositten er endvidere meget anvendeligt til rum, der krever opvarmning, og iser,

sdfremt der kraeves en meget j@vn opvarmning uden betydelige varmegradienter.

En yderligere anvendelse af kompositten er p4 indervagge af campingvogne eller tog-
vogne, hvor det er en kendt gene i de koldere 4rstider, at veggene er kolde. Ved en
komposit ifalge opfindelsen, kan indervaeggen varmes op pa simpel vis, hvorved den-

ne gene kan undgis.

En anden yderligere anvendelse af det ledende kompositmateriale er som afskzrm-
ningsvegge for elektronisk udstyr, eksempelvis i militzre mobile eller stationzre

anleg. Denne afskzrmning kan eksempelvis udnyttes for at modvirke aflytning.

Under fremstilling af kompositbanen er det endvidere muligt at pdlegge et overflade-
lag p& kompositbanen, for eksempel et kunststof eller metallag. Endvidere kan over-

fladen af kompositbanen struktureres, hvis dette skulle vere hensigtsmassigt.

Opfindelsen vil blive forklaret yderligere med henvisning til tegningen, hvor

FIG. 1 illustrerer fremstilling af en kompositplade ifelge opfindelsen,

FIG. 2 illustrerer en anden fremstillingsmetode ifolge opfindelsen,

FIG. 3 illustrerer en tredje fremstillingsmetode ifolge opfindelsen,

FIG. 4 illustrerer en fjerde fremstillingsmetode ifolge opfindelsen,

FIG.5 viser en matrice 1 ifelge opfindelsen som set ind mod den flade side,

FIG. 6 viser en alternativ fremstillingsmetode til kompositplader ifelge opfindelsen,
hvor kompositpladen er formet som et ror,

FIG. 7 viser en anden alternativ fremstillingsmetode til kompositplader ifelge opfin-

delsen, hvor kompositpladen er formet som et rer.
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FIG. 1 illustrerer fremstilling af en kompositplade ifelge opfindelsen. Vavet 1 tilferes
maskinen ifelge opfindelsen ved hjzlp af et par tilforselsvalser 2, 2°. Herefter fores
matricen igennem et st forste valser 4, 4’ og et andet s@t valser 6, 6°, imellem hvilke
der er tilvejebragt et elektrisk potentiale 8, der bevirker, at der gir en strem, jevn-
strem eller vekselstrom, igennem vavet 1 fra de forste valseszt 4, 4’ til det andet val-
seszt 6, 6, hvilket forer til opvarmning af vavet 1. Strammen er valgt siledes, at der
bevirkes en smeltning af polymerfibre i vevet 1. Ved hjzlp af trykvalser 3, 3°, der
kan vere opvarmet men ikke nedvendigvis er opvarmet, sammenpresses det delvis
smeltede vav 1 med tryk P for at danne en kompositbane 5. Denne bane 5 udszttes
eventuelt for yderligere pres, for eksempel fra valserne 6, 6°, inden kompositbanen

afkeles til konsolidering af den ferdige komposit 7.

FIG. 2 illustrerer en fremstillingsmetode ifelge opfindelsen, hvor det elektriske poten-

tiale er mellem det forste st valser 4, 4’ og trykvalseme 3, 3°.

FIG. 3 illustrerer en fremstillingsmetode ifelge opfindelsen, hvor vevet uds®ttes for
tryk fra et sat trykplader 10, 10°. Det elektriske potentiale er tilvejebragt mellem det
forste szt valser 4, 4’ og trykpladerne 10, 10°.

Som alternativ til trykplader eller trykvalser kan der ligeledes benyttes baitepresser.

FIG. 4 illustrerer en fremstillingsmetode ifelge opfindelsen, hvor der er tilvejebragt
forskellige elektriske potentialer 8, 8’, 8"’ imellem flere st valser, 4, 4°, 9, 9’, 3, 3’
samt 6, 6°. Matricen i denne proces udsattes for tryk mellem trykvalserne 3, 3°, men
det er ligeledes muligt at udstte matricen for tryk mellem de svrige valser, hvis dette

skulle vare hensigtsmassigt.

Afstanden mellem de forskellige st valser, 4, 4°, 6, 6°, 3, 3°, 9, 9° kan varieres efter
behov. En lang afstand mellem valserne medforer, at produktionshastigheden kan

veelges hejere end ved kendte teknikker.
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FIG. 5 viser en matrice 1 ifolge opfindelsen som set ind mod den flade side. Der er
ligeledes vist en tilferselsvalse 2 samt én af trykvalserne 3. Matricen er forsynet med
kontaktbaner 11, 11° der er beregnet til kontaktering med ydre kontaktruller 12, 127,
kontaktskejter eller lignende, for at tilvejebringe opvarmning af matricen ! under
formningen. Imellem kontaktrulleme 12, 12° er der tilvejebragt et elektrisk potentiale
8. Det er forudsat i dette tilfzlde, at de stremledende fibre forlgber pé tvers af matri-
cen eller under en mindre vinkel med matricens tvarretning, for p4 den made at sikre,
at der kan lobe en elektrisk strom mellem kontaktrullerne 12, 12°. I en foretrukket ud-
forelsesform af opfindelsen vil de ledende baner efter konsolidering af kompositbanen
7 stadigvaek vere tilgengelige for kontaktering. P4 denne méde kan der p3 enkel vis

foretages en postformning p4 et senere tidspunkt, som diskuteret ovenfor.

FIG. 6 viser en altemativ fremstillingsmetode til kompositplader ifelge opfindelsen,
hvor kompositpladen er formet som et rer. Dette kompositror fremkommer, ved at en
strempe af fibre 1, fortinsvis vav, trekkes over en indre form 14, for eksempel en
stilcylinder der er teflon-belagt. Herefter opvarmes vavet 1 ved at sende strom igen-
nem to kontaktbaner 11, 11°, der forleber eksempelvis pa langs med eller pa tvaers af
strempen, eller som forleber i diagonale baner. For at udgve tryk p4 matricen af fibre,

er strempen om givet af en ydre presform 13.

Rerformede kompositplader kan ogs4 fremstilles ved diagonal omvikling af en cylin-
drisk stalform 14 med en lang baneformet matrix ifzlge opfindelsen, som illustreret pa
FIG. 7. Matricen 1 er hensigtsmeassigt fremstillet med tre kontaktbaner, nemlig to
kontaktbaner, 11, 11°, langs siderne, samt en tredje bane 11, for eksempel midt pd
kompositbanen 1. Ved diagonal omvikling vil kontaktbanerne 11, 11’ kunne vere i
indbyrdes kontakt. Strem igennem matricen opnis da ved egnet kontaktering af
stremkilden til den midterste kontaktbane 11°* samt til mindst én af kontaktbanerne
11, 11’ pa siden af matricen, 4
S

At fremstille rer af kompositten ifelge opfindelsen indeberer en stor fordel. For det
forste vil sddanne ror efterfolgende kunne opvarmes ved at lede strom igennem de

stramledende fibre. Herved opnis en type rar, der pé let vis kan holdes frostfrie i kolde
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omrader, eller som kan benyttes til generel opvarmning af veske i rerene. Endvidere
er det muligt pa let vis at opvarme disse rer til en temperatur, der er nedvendigt for at
drzbe bakterier og lignende i rerene. Dette aspekt har stor interesse i hospitalssekto-
ren, hvor rer ifelge hidtil praksis kun kan renses utilfredsstillende eller hvor en grun-

dig rensning kun kan gennemfores med betydelige omkostninger til folge.

Endvidere vil en opvarmning af rorene lokalt vere hensigtsmassig ved bejning eller

anden tilpasning af rer under installation.

Opvarmning af kompositten med de stremledende fibre kan ogsa bevirkes ved teknik-
ker, der omfatter magnetisk induktion, hvor der i de stremledende fibre ved hjelp af
varierende magnetfelter induceres en strem. Fordelene ved denne form for teknik er, at
der ikke er behov for kontaktering, for eksempel ved hjzlp af kontaktbaner. Desuden
er det ikke pdkrzvet ved en sidan opvarmning, at de stremledende fibre ligger i be-

stemte retninger eller manstre.

Princippet, hvor stremforende tréde benyttes til opvarmning af kompositplader, kan

ligeledes anvendes ved kompositplader, der indeholder termohzrdende polymerer.
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PATENTKRAY

1. Fremgangsmade til fremstilling af kompositplader, hvor et matrix af tride af mindst
to forskellige materialer, gennemgir en opvarmningsproces til en temperatur, hvor
mindst ét af materialerne i matricen smelter, udszttes for en presningsproces med
mindst én presform, der omfatter mindst to faste presobjekter, imellem hvilke matri-
cen i varm tilstand udszttes for pres, og efterfolgende afkoles, kendete gnetved,
at matricen indeholder stremledende trdde og at matricen opvarmes ved stramforing

igennem de stremledende tride.

2. Fremgangsméde ifalge krav 1, kend ete gn et ved, at den ene af de to faste pre-

sobjekter er en trykplade, valse eller beltepresse.

3. Fremgangsmide ifelge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnetved, at matricen fores over en forste valse og en efterfolgende an-
den valse, hvor der mellem valserne er et elektrisk potentiale til forsyning af strem til

de ledende trade af vaevet mellem den ferste og den anden valse.

4. Fremgangsmade ifelge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnet ved, at matricen omfatter tride af polymer, fortrinsvis PP, PET eller

PTFE, samt trdde af et armeringsmateriale, fortrinsvis glasfibre.

5. Fremgangsmade ifslge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnetved, at de stromledende tride omfatter armeringstrdde, der er be-

lagt med stromledende materiale.

6. Fremgangsméde ifelge krav 4 eller 5, kendetegnet ved, at armeringstridene
indbefatter glasfibre og at deres andel i matricen er mellem 40% og 80%, fortrinsvis
mellem 60% og 70%, og allerhelst 60%.
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7. Fremgangsmdde ifelge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnetved, at matricen struktureres pd overfladen under presningsproces-

sen i varm tilstand, og/eller ved presning under afkelingsprocessen.

8. Fremgangsmide ifolge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnetved, at matricen opvarmes i det mindste delvist ved hjzlp af mag-

netisk induktion.

9. Apparat til fremstilling af kompositplader ved udevelse af fremgangsméden ifelge
krav 1-8, kendetegnetved, at det omfatter en presform og en opvarmningsen-
hed, der har mindst to elektroder, som kan komme i elektrisk kontakt med de stromle-

dende tride i matricen.

10. Apparat ifelge krav 9, kendetegnetved, at presformen er en trykplade,

trykvalse eller baltepresse .

11. Apparat ifelge krav 9 eller 10, kendete gn et ved, at elektroderne er i form af
kontaktruller eller kontaktskajter for kontaktering til kontaktbaner p& matricen.

12. Matrix af trade til fremstilling af kompositplader, hvor matricen har mindst to ty-
per trdde, hvor en forste type trade bestar af polymer og en anden type tride bestr af
et ameringsmateriale, kendete gnet ved, at matricen indeholder lange trdde, der

er stremledende.

13. Matrix ifelge krav 12, kend e t e gn e t ved, at de stremforende trdde er omfattet
af den anden type trade.

14. Kompositplade fremstillet ved udgvelse af fremgangsméden ifolge et hvilket som

helst af kravene 1 - 8.
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13. Anvendelse af en kompositplade ifalge krav 14 til fremstilling af

foder-/drikketrug
vegge i kelerum/ksleskabe
indervagge af campingvogne/togvogne

afskzrmningsvaegge for elektronisk udstyr.
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/
\

mj/ :
_/ /

\

C

) (@)
S

DK 173919 B1



DK 173919 Bt




DK 173919 B1




DK 173919 B1




DK 173919 B1

G 319
N/ﬁ 1 FARS
ARRRRNY N N— // // ~/
AL . NN J N
‘ - _— —
NN
TRy \ 7////\ NN ) w/////w NN



~11

Fig. 6
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