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(67) Sammendrag:
Fremgangsmade og appatat til fremstilling af kompositplader, hvor et vv, der omfat-
ter mindst to materialer, fares over mindst én roterende varmvalse, der er opvarmet til
en temperatur, som ligger over smeltepunktet for det af materialerne, der har det lave-
ste smeltepunkt, og under smeltepunktet af det materiale, der har det hojeste smelte-
punkt, og hvor temperaturen ¢ under nedbrydningstemperaturen for et hvilket som
helst af materialerne, hvor vavet gennemgér en opvarmningsproces, en presningspro-
ces i varm tilstand og en afkalingsproces for at danne en kompositbane, og hvor vavet
i presningsprocessen udsettes for tryk af mindst én roterende varmvalse, der er op-

varmet 1i} forn=wnte temperatur,
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PATENTKRAV

1. Fremgangsmade til fremstilling af kompositplader, hvor et vaev, der omfatter mindst
to materialer, fares over mindst én roterende varmvalse, der er opvarmet til en varm-
valsetemperatur, som ligger over smeltepunktet for det af materialeme, der har det
laveste smeltepunkt, og under smeltepunktet af det materiale, der har det hojeste
smeltepunkt, og hvor varmvalsetemperaturen er under nedbrydningstemperaturen for
et hvilket som helst af materialerne, hvor vavet gennemgar en opvarmningsproces, en
presningsproces i varm tilstand og en afkalingsproces for at danne en kompositbane,
kendetegnetved, at vevet i presningsprocessen udsezttes for varmvalsetryk af
mindst én roterende varmvalse, der er opvarmet til varmvalsetemperaturen.

2. Fremgangsmide ifolge krav 1, kendetegnetved, at vavet omfatter tride af
polymer, fortrinsvis PP, PET e¢ller PTFE, samt trAde af et armeringsmateriale, for-
trinsvis glasfibre.

3. Fremgangsmade ifolge krav 1 eller2kendetegnet ved, at andelen af glastrdde
i vaevet er mellem 55% og 75%, fortrinsvis mellem 60% og 70%, og allerhelst 60%.

4. Frempangsmade ifolge et hvilket som helst af de foregiende krav,
kendetegnetved, at varmvalsetemperaturen er mellem 0° - 20° under nedbryd-
ningstemperaturen for det materiale, der har den laveste nedbrydningstemperatur, for-
trinsvis mellem 0° og 10° under nedbrydningstemperaturen og allerhelst mellem 0° og
6° under nedbrydningstemperaturen.

5 Frempangsmide ifelge et hvilket som helst af de foregiende krav,
kendetegnetved, al vamvalsetrykket er mellem 10 N/mm og 50 N/mm, for-
trinsvis mellem 20 N/mm og 40 N/mm, og allerhelst 30 N/mm.
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6. Fremgangsmade ifolge et hvilket som helst af de foregiende krav,
kendetegnetved, at proceshastigheden er mellem 0,5 m/min og 2 m/min, for-

trinsvis mellem 1,4 og 1,6 m/min.

7. Fremganpgsméde ifplge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnetved, at den tilforsel af varme til vavet, der foreghr ved varmeover-
forse! fra mindst én varmvalse til vavet ved veevets kontakt med varmvalsen, udger
mellem 80% og 100 %, fortrinsvis 100%, af den totale varmetilfarsel under opvarm-

ningsprocessen.

8. Fremganpgsmide ifelge et hvilket som helst af de foreglende krav,
kendetegnetved, at opvarmningsprocessen omfatter opvarmning med varme-
straling.

9. Fremgangsméide ifelge krav 7, kendete gnet ved, at opvarmningen med var-
mestraling tilvejebringer en temperatur af vavet p4 mellem 110°C og 170°C, for-
trinsvis mellem 120°C og 160°C, og allerhelst 140°C.

10. Fremgangsmide ifelge et hvilket som helst af de foregAende krav,
kendetegnetved, at vavet under presningsprocessen udsattes for et valsetryk
kun hvis tykkelsen af kompositpladen er over en hvis justerbar mindstetykkelse.

11. Fremgangsmide ifolge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnetved, at veevet under afkalingsprocessen udsaties for koldvalsetryk
af mindst én roterende koldvalse.

12. Fremgangsmide ifslge et hvilket som helst af de foregiende krav,
kendetegnetved, at vevet udsettes for en strukturering af overfladen under

presningsprocessen i varm tilstand, og/eller ved presning under afkalingsprocessen.

13, Apparat til fremstilling af kompositplader, som omfatter
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- &t eller flere midler for tilfering af mindst én matrix af trdde, fortrinsvis et vy med
polymertride og glastrade,

- mindst ét organ til opvarmning af matricen,

- mindst én opvarmet roterende valse, over hvilken matricen feres, og hvilken roteren-
de valse er opvarmet til en varmvalsetemperatur, som ligger over smeltepunktet for
det af materialerne, der har det laveste smeltepunkt, og under smeltepunktet af det
materiale, der har det hejeste smeltepunkt, og hvor varmvalsetemperaturen cr under
nedbrydningstemperaturen for et hvilket som helst af materialerne,

- mindst én indretning til sammenpresning af matricen, samt

- mindst én anordning til afkaeling af matricen

kendetegnetved, at indretningen til sammenpresning af matricen omfatter
mindst én roterende varmvalse, der er opvarmet til varmvalsetemperaturen.

14. Apparat ifolge krav 12, kendetegnet ved, at indretningen til sammenpresning
af matricen omfatter mindst ét s@t af to i modsat retning og med samme overfladeha-
stighed roterende varmvalser med parallel omdrejningsakse, som er opvarmet til
varmvalsetemperaturen, hvilke varmvalser er indrettet med en indbyrdes afstand, for-
trinsvis justerbar, og et mod hinandens omdrejningsakse rettet tryk, fortrinsvis juster-
bart, og siledes, at matricen ved passage imellem varmvalserne samtidig udszites for

varme og pres.

15. Apparat ifalge krav 13 eller 14, kendetegne t ved, at indretningen 6l sam-
menpresningen af matricen omfatter mindst ét st af to i modsat retning og med sam-
me overfladchastighed roterende koldvalser, hvilke koldvalser har en overfladetempe-
ratur, der er under smeltetemperaturerne af de materialer, der indglr i vaevet, med pa-
ralle] omdrejningsakse, hvilke koldvalser ¢r anbragt efter varmvalserne og indrettet
med en indbyrdes afstand, fortrinsvis justerbar, og et mod hinandens omdrejningsakse
rettet tryk, fortrinsvis justerbart, saledes, at matricen ved passage imellem koldvalsene

udsettes for yderligere pres,
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16. Apparat ifalge krav 13 - 15, kend e t e g n e t ved, at organerne til opvarmning af
matricen omfatter mindst én roterende forvarmvalse, som er opvarmet tl varmvalse-

temperatur og som er anbragt for indretningen til sammenpresning af matricen.

17. Apparat ifolge krav 13 - 16,k end e te gn e t ved, at varmvalserne har en diame-
ter mellem 300 mm og 500 mm, fortrinsvis mellem 350 mm og 450 mm, og allerhelst
pa 400 mm.

18. Apparat ifalge kyav 13 - 17, kend e te g ne t ved, at varmvalserne og/eller kold-
valseme er udformet som omdrejningslegemer med et overfladeprofil der afviger fra
en cylindrisk form sledes, at den resulterende kompositplade tilfores en form, der
afviger fra en plan flade,

19. Apparat ifolge krav 13 - 18, kendete gnet ved, at indretningen til sammen-
presning af matricen har en justerbar mindsteafstand for passage af matricen igennem
denne indretming, hvilken mindsteafstand definerer en grense for sammenpresning af

kompositpladen.

20. Apparat ifglge krav 13 - 18, kendcte gnetved, at organerne til opvarmning
omfatter mindst én station med varmestriling.
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