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WP B 29 4 / 189 151

Verfehren zur Herstellung von Gegensténden aus
fagerverstirkten Werkstoffen

Anwenduhgsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfshren zur Herstellung von Ge-
genstdnden aus faserverstirkten Werkstoffen, insbesondere aus
Schichten oder Auftragsschichten aus faserverstirkten Kunststof-
fen und anderen Werkstoffen auch unterschiedlicher chemischer
Zusammengetzung und/oder Dichte, bei dem die Werkstoffe in der
Jewells erforderlichen Zusammensetzung, Form, Menge und Zeitein-
heit den einzelnen Herstellungsstufen bzw., -vorrichtungen zuge-
fiihrt und dort be- bzw. verarbeitet werden, wobei die mit Hiarter
und/oder Beschleuniger und/oder Aktivatoren bzw. Sensibilisatoren
und/oder Thixotropiermitteln oder dergleichen gemischten Werk-
stoffe und/oder die Schichten auf unbewegte oder bewegte bzw,
transportierte oder gedrehte Oberfldchen, Kernen oder Herstellungs-
formen oder in diese gebracht werden und die Formung und/oder
Trédnkung und Benetzung, insbesondere der Verstirkungsmaterialien
mit den vorzugsweise aus ungesdttigten Polyestern oder agus Epoxid-
harzen bestehenden Bindemitteln und ihre blasenfreie Verdichiung
und Ausrichtung durch auf diese periodisch iibertragene kinetische
Energie vorzugsweise in Form von mechanischen Schwingungen, mit
gleichzeitiger oder anschlieBender Formung und/oder Verfestigung,

| vorzugswelise durch Energiezufuhr, insbesondere durch geeignete

elektromegnetische Wellen, durchgefiihrt wird und bei dem die me-
chanischen Schwingungen iiber eine elastisch deformierbare_Wandung
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oder diinne Schicht auf die Werkstoffe ﬁbertrageﬁ'werden, nach

Poatent  A3Y4 4D

Charakteristik der'bekannten technischen Ldgungen

Im - : o Pateut A34a13 - ' sind ein
Verfahren und eine Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens

- gur Herstellung von Gegensténden aus faserverstidrkten Werkstoffen
genau wie zuvor beschrleben. '
Bei dem Verfahren werden die mechanischen Schwingungen oder Druck~
oder StoBimpulse vorzugsweise mosaikartig an anterschiedlichen
Einleitungsorten gleichzeitig oder wechsel- oder zonenweise in
einer elastisch deformierbaren, z.B. aus flexiblen Werkstoffen oder
diinnem Blech bestehenden Wandung einer Unterlage, eines Kernes
und/oderveiner Herstellungsform und/oder einer in der Nihe der
Oberflsche der Unterlage, des Kernes und/oder der Herstellungsform
angeordneten entsprechenden diinnen Schicht und/oder in einem ein-
seitig en die Wandung und/oder dle diinne Schicht grenzenden und mlt
mindestens einem schiittfdhigen, pastenformlgen, flissigen oder
gasformigen Medium geflillten Raum oder Hohlraum erzeugt und/oder
guf die entsprechende Wandung, die diinne Schicht oder das Medium
transmittiert und/oder mittels der Wandung, der diinnen Schicht
und/oder des Mediums auf die Werkstoffe iibertragen.

Die Einrichtung besteht aus mindestens einer, vorzugsweise aus
einer Anzshl einzelner oder gemeinsam steuerbaren Induktionsspulen,
die in die genannte Wandung oder diinne Schicht eingebracht oder um
die gegebenenfalls doppelwandig ausgebildete Herstellungsform oder
in der Nihe dieser und/oder im Kern oder in dessen Nihe angebracht
sind und die mit Spannungsquellen, gegebenenfalls zwischengeschal=
teten Transformatoren und Steuer- und Regelungsvorrichtungen,
beispielsweise einem Programmschaltwerk, das auch die Zufithrungs-
 und/oder Dosier- und/oder Behandlungs- und/oder Antriebs- und/
oder Transportvorrichtungen steuert, verbunden sind und dafB das
Materisl der Herstellungsform bzw. geiner Wandung, des Kernes
und/oder der diinnen Schicht oder mindestens eine Schicht dieser
Form oder des Kernes megnetisches oder magnetislerbares Material

- ist, | ‘ | -3 -
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Ziel der Erfindung

Des Ziel der Erfindung besteht darin, das Verfahren gemas
Haupterfindungsschutzrecht zu verbessern, zu vereinfachen und
auch Schichten oder Aufiragsschichten auf Gegenstinden zu erzeu-
gen, genz gleich, ob es sich um Platten, profilierte Platten,
Profile, offene oder geschlosgene Gegenstinde oder Beh#lter auch
in Sandwichbauweise oder um entsprechende Schichten handelt.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine
‘Einrichtung zur Herstellung von Gegenstinden aus faserverstarkten
Werkstoffen, insbesondere aus Schichten oder Auftragsschichiten aus
faserverstédrkien Kunststoffen und enderen Werkstoffen auch unter-
schiedlicher chemischer Zusammensetzung und/oder Dichte zu schaf-
fen, bei dem die Werkstoffe in der jeweils erforderlichen Zusam-
nensetzung, Form, Menge und Zeiteinheit in die entsprechende Her-
- stellungsform und/oder den entsprechenden Kern gebracht und dort
be- bzw. verarbeitet werden und durch das bzw. durch die dasg Her-
stellungsverfahren vereinfacht wird, diinnwandigere Formen, ing-
besondere aus faserverstarkten Werkstoffen verwendet werden kon-
nen, der Wechseldruck bzw. die Frequenz erhtht werden kann, schnel.
ler eine hBhere Dichte des Laminates und eine vollstiéndige Benet-
zung der Verstdrkungsmaterialien mit dem Bindemittel erreichbar
ist und blasenfreie Formkdrper erzeugbar sind.

Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren erfindungsgemif dadurch ge=
16st, daB die suf die Werkstoffe oder das Laminat mechanisch aus=~
gelibten Druckimpulse und/oder StoBwellen und/oder Ultraschall-
schwingungen und der aus verschiedenen Teildriicken erzeugte Druck
durch mindestens ein auf die Werkstoffe oder das Laminat direkt
oder iiber eine flexible und in der geometrischen Form und Ober-
fldchenform dem FormkSrper Lnd/oder seiném Hohlraum enpaBbare
temperaturstebile und medlumdlchte dwischenschicht wirkendes oder
in einen aus der genannten Zwischenschicht bestehenden verschlieB-
- baren PreBbehdlter fiill- und entleerbares schiittfihiges festes .

ijgf:
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bzw, uﬁkompressibles und/ocder fliissiges magnetisches, ferromag-
netisches und/oder magnetisierbares Medium, insbesondere eine
ferromagnetische Suspension oder kolloide ferromagnetische ILo-

sung ilbertragen und durch mindestens ein auf das Medium und/oder
auf die Werkstoffe oder das Leminat wirkendep, mit einer zwischen
1 Hz und 200 kHz oder mehr regelbaren Frequenz er- und entregtes
oder seine Polrichtung wechselndes Magnetfeld, vorzugsweise durch

" mehrere beidseitig gleichzeitig oder zueinander phasenverschoben.
auf PreSbehdlter, Werkstoffe oder das Laminal und/oder die Her-
stellungsform mit der genannten Frequenz wirkende, insbesondere
durch elektrische Wicklungen oder Spulen erzeugte, stromgespeiste
Magnetfelder regelnder Feldstirke erzeugt werden. _

Die Aufgabe wird bel dem Verfzhren weiterhin erfindungsgem#f da-

- durch geltst, dafl die Herstellung der Schichten oder des Formkdr-
pers, insbesondere die vollsténdige Benetzung der Verstirkungs-
materialien mit den Bindemitteln und die Ausrichtung und/oder bla=-
senfreie Verdichtung der Leminate zwischen einem magnetischen oder
magnetisierbaren fliissigen oder festen Medium bzw. Korper und min-
degtens einem weiteren Magnetfeld, insbesondere einem Indukiions-
megnetfeld oder zwischen zwei vorzugsweise mit ihrem Wirkfldchen -
oder Polen zueinander gerichteten ein- oder vielpolig ausgebildeten
Induktionsmagnetfeldern durchgefiihrt wird, wobei das zuerst genann-
te Induktionsmagnetfeld oder die zuletzt genannten Induktionsmagnet-
felder wechselweise oder gleichzeitig liber vorzugsweise schnell
entladbare Energiespeicher und/oder ein Netz bzw. eine Speise-
spannungsquelle durch insbesondere der FlichengroBe und Schicht-
bzw. Formkﬁrper« oder Leminatdicke angepaffte Erregerstrdme impuls-
weige bei Schalt- bzw., Erregerfrequenzen zwischen 1 Hz und 200 kHz
cder hoher, Vorzugsweise mit der Netzfrequenz von z.B., 50 Hz eines -
 Wechsel- oder Drehstromnetzes und/oder mit Ultraschall-, Hoch- )
oder Hochstfrequenz, insbesondere mit Hilfe von Schaltern, .insbe-
sondere in Form von Halbleiterdioden oder Thyristoren, gespeist
wird bzw. werden. ’ '

Die weitere Ausgestaltung des Verfahrens ist erfindungsgem#f da-

..)%*’L
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durch gekennzeichnet, daB8 die blasenfreie Verdichtung der Laminate
und die vollstindige Benetzung der Verstdrkungsmaterialien mit

den genannten Bindemitteln und/oder der Transport und/oder die
glelchmiBige Verteilung der in die Form gebrachten oder einge-
gossenen Bindemittel auf der Formoberfléche‘und/oder auf den bzw.
in die auf die'Formoberfléche.gebrachtenVVerstérkungsmaterialien,
z.B. von unten nach oben oder umgekehrt, durch Uber die Formwandung
von auflen verteilie Schwing- oder Vibrationsforderstrecken und/oder
mindestens eine elektrische bzw. elektromegnetische Wanderfeldfsr-
derstrecke durchgefilhrt wird, die vorzugsweise durch entsprechend
gespeiste und/oder geschaltete Indukiionsmagnetfelder bzw. elektri-
sche Wicklungen erzeugt und vorzugsweise durch eine Wechgel- oder

R Drehstromspannungsquelle gespeist werden, wobeil ggf. die Polymeri-

“sation bzw. die Vor- oder Aushirtung der Schichten oder Formkdrper
durch ein in den PreBSbehidlter gebrachtes erwdrmtes Medium und/oder
durch einen Teil der oder durch die in Warme umgewandelte Impuls-
energie, insbesondere der Induktionsmagnetfelder durchgefiihrt, vor-
zugsweise Transport, Verteilung und Hirtung durch in die Bindemit-
tel eingebrachte elektrisch leitende und/oder magnetisch beeinflufB-
bare Partikel, z.B. sus RuB, Metallstaub, entsprechende Mineralien
oder dergleichen unterstiitzt oder herbeigefiihrt wird.

Insbesondere zur Tridnkung von Verstarkungsmaterialien mit Binde-
mitteln ’
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Erfindungs ans pruch

1e Verfahren_zur Herstellung von Gegenstinden aus faserverstidrkten
Werkstoffen, insbesondere aus Schichten oder Auftragsschichten
aus faserverstirkten Kunststoffen und anderen Werkstoffem auch
unterschiedlicher chemischer Zusammensetzung und/oder Dichte,
bei dem die Werkstoffe in der jeweils erforderlichen Zusammen~
setzung,Form, Meﬁge und Zeiteinheit den einzelnen Herstellungs-
stufen bzw. -vorrichtungen zugefiihrt und dort be- bzw. ver-
arbeitet werden, wobei die mit Hirter und/oder Beschleuniger
und/oder Aktivetoren bzw. Sensibilisatoren und/oder Thixotro-
pilermitteln oder dergleichen gemischten Werkstoffe und/oder
die Schichten auf unbewegtie oder bewegte bzw. transportierte
oder gedrehte Cberflichen, Kernen oder Herstellungsformen oder
in diese gebracht werden und die Formung und/oder Trénkung und
Benetzung, insbesondere der Verstdrkungsmaterialien mit den
vorzugsweise aus ungesittigten Polyestern oder aus Epoxidharzen
bestehenden Bindemittel und ihre blasenfreie Verdichtung und
Ausrichtung durch auf diese periodisch {ibertragene kinetische
Energie vorzugsweise in Form von mechanischen Schwingungen, mit
gleichzeitiger oder anschlieBender Formung und/oder Verfestigung,
vorzugsweise durch Energiezufuhr, insbesondere durch geeignete
elektromagnetische Wellen, durchgefihrt wird und bei dem die
mechanischen Schwingungen iiber eine elastisch deformierbare
Wandung oder diilnne Schicht auf die Werkstoffe ilibertragen werden,

A34313

nach : - Patiad , .
gekennzeichnet dadurch, daB die auf die Werkstoffe oder das La-
minat mechanisch ausgeﬁbteh Druckimpulse und/oder Stofwellen
und/oder Ultraschallschwingungen und der aus verschiedenen
‘Peildriicken erzeugte Druck durch mindestens ein auf die Werk—
gtoffe oder das Laminat direkt oder iiber eine flexibel und in .
der geometrischen Form und Oberflichenform dem Formkdrper und/
oder seinem Hohlraum anpaBbare temperaturstabile und medium-

dichte Zwischenschicht wirkendes oder in einen aus der genannten

o4
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Zwischenschicht bestehenden verschlieBbaren~PreBbehélter fﬁllé
und entleerbares schﬁttfﬁhiges’festes bzw. unkompreésibles
und/oder fliissiges magnetischcs; ferromagnetisches und/oder
magnetisierbares Medium,.inﬁbesondere eine ferromagnetis¢he"
Suspension oder kolloide ferromégnetische_Lﬁsung iibertragen und
durch'mindestens ein auf das Medium und/oder auf die Werkstof-
fe oder das Lsminat wirkendes, mit einer zwischen 1 Hz und

- 200 kHz  oder mehr,régelbagen Frequenz er-~ und entregtes oder -

geine Polrichtung'wechselndes Magnetfeld, vorzugsweise durch
mehrere beidseitig gléichzeitig oder zueinander phasenverscho;
ben auf'PreBbehélter; Werkstoff¢'oder’das Laminat und/oder die
Herstellungsform‘mit der genannten Frequenz wirkende, insbeson-
dere durch elektrische Wicklungen oder Spulen erzeugte, strom~
gespeiste Magnetfelder regelnder Feldstdrke erzeugt werden.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf die Her-
stellung der Schichten oder des Formkdrpers, ingbesondere die
vollstédndige BEnetzung dér'Verstﬁrkungsmaterialien mit den Bin-
demitteln und die Ausrichtung und/oder blasenfreie Verdichtung
der faserversgtédrkten Werkstoffe zwischen einem magnetischen oder

- magnetisierbaren flﬁésigen oder festen Medium bzw. Kdrper und

nindestens einem weiteren Magnetfeld, insbesondere einem Induk-
tionsmagnetfeld oder zwischen zwei vorzugsweise mit ihren Wirk-
fldchen oder Polen zueinandergerichteten ein- oder vielpolig
ausgebildeten Induktionsmagnetfeldern (I; II) durchgefiihrt wird,
wobei das erste genannte Induktionsmagnetfeld oder die zuletzt
genannten Induktionsmagnetfelder (I; II) wechselweise oder

‘gleichzeitig liber vorzugsweise.schnell entladbare Energiespei-~

cher (22) und/oder ein Netz bzw. eine Speisespannungsquelle (25)
durch insbesondere der Fléchéngp6ﬁe und Schicht- bzw..Formkor-

- per- odef Laminatdicke engepaBte Erregerstrﬁme impulsweise bei

Schalt- bzw, Erregerfrequenzen zwischen 1 Hz und 200 kHz_oder
mehr, vorzugsweise mit der Netzfréquenz von z.B. 50 Hz eines

Wechsel- oder Drehsiromnetzes und/odér mit Ultraschall~, Hoch- .
oder Hochstfrequenz insbesondere mit Hilfe von Schaltern (20),

insbesondere in Form von Halbleiterdioden oder Thyristoren, ge-

.. | -}g/-‘
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sbeist wifd bzw. werden. ' .

Verfahren nach Punkt 1 und 2,gekennzeichnet dadurch, da8 die
biasenfreie Verdichtung der Laminate und die vollstédndige Be-
netzung der Verstérkuhgsmaterialien mit den genannien Binde-
mitteln und/oder der Transport und/oder die gleichmifige Ver-
teilung der in die Herstellﬁngsform gebréchten oder eingegos- -
gsenen Bindemittel auf der Formoberfliche und/oder auf den bzw.

-in die auf die Formoberfliche gebrachten Verstirkungsmaterialien,

beispielsweise von unten nach oben oder umgekehrt, durch iliber die
Formwandung von auBen verteilte Schwing- oder Vibrationsforder-

- strecken und/oder mindestens eine elektrische bzw, elektromag-

netische Wanderfeldfcrderstrecke durchgefﬁhrt wird, die vorzugs-
weise durch entsprechend gespeiste und/oder geschaltete Induk-

_tionsmagnetfelder (I; II) bzw. elektrische Wicklungen (19 und/

oder 33) erzeugt und vorzugsweise durch eine Wechsel- oder
Drehstromspannungsquelle gespelst werden, wobel ggf. die Poly-

" merisetion bzw. die Vor- oder Aushdrtung der Schichten oder Form-

ktrper durch ein in den PrefBbehdlter gebrachtes erwdrmtes Me-
dium und/cder durch einen Teil der oder durch die in Wirme umge-
wandelte Impulsenergie, insbesondere der Induktionsmagnetfelder
durchgefﬁhft, vorzugsweise Transport, Verteilung und Hirtung durch
in:die Bindemittel eingebrachté elektrisch leitende und/oder
magnetisch beeinfluBbare Partikel, z.B, aus RuB, Metallstaub,
entsprechende Mineralien oder dergleichen, unterstiitzt oder her-
beigefiihrt wird,-ggf. die Tré@nkung der in die Herstellungsform ge-
brachten, vorzugsweise bereits fixierten und gehaltenen Verstsr-
kungsmaterialieh durch mindestens eine auf und/oder zwischen die
Verstérkungsmaterialien bzw. -schichten gebrachte, mil Binde-
mittel tridnkbare oder bereits getrénkte kompressible und saug-
fihige Schicht, vorzugsweise eine Schaumstoffmatte, durchge-

fihrt wird, die durch den PreBdruck des PreBSbeh#lters teilweise
oder vollsténdig vom gespeicherten Bindemittel befreit wird und
dabel und dadurch die Verstidrkungematerialien trinkt.
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4. Einrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis
3, gekennzeichnet dedurch, daB auBer mindestens einer in und/
oder in der Nshe der Formwandung bzw. von aufien auf die Form-
wandung der Herstellungsform (1) gebrachten elektrischen Wick-

" lung, Spule, Magnetinduktor oder Elektromagneten (19) mindestens
eines ersten Magnetfeldes (I) mindestens eine weitere elektrisch
Wicklung, Spule, Magnetinduktor oder Elektromagnet {33) min-

- destens eines weiteren Magnetfeldes (II) im PreSbeh#lter (5)
und/oder in der PreBbehilterwandung und/oder auf der vorzugge-
weise den Materialien bzw., Werkstoffen (3;4) abgewandten Seite
bzw. Fldche des PreBSbehdlters (5) und/oder vorzugsweige auf
der dem PreBbehilter (5) zugewindten Oberflache eines Kernes
(30) und/oder Deckels (12) angebracht ist und die Windungen

_ bzw, Dridhte der genannten Wicklung, Spule oder dergleichen
(19;33) vorzugsweise gleichmiBige Abstinde (a) voneinander auf-
weisen, wobeil die Wicklungen bzw. Spulen usw. (19) des ersten
Magnetfeldes (I) und die Wicklungen bzw. Spulen usw. (33) des
zweiten Magnetfeldes (II) elektrisch mit mindestens einem
Schwingungserzeuger (26) - bestehend z.B. aus einem Schalter
(20) in Form einer Halbleiterdiode oder eines Thyristors,
einem Programmkommutator bzw. einem Programmschaltwerk (21),

 einen Energiespeicher bzw. Kondensator (22), einem Speiseteil
(23), einem Schalter (24) und einem Netz bzw. einer Speise-
spannungsquelle (25) oder bestehend aus einem vorzugsweise
schnell entladbarem Energiespeicher(22), einem Netz bzw. einer
Speisespannungsquelle (25) und einem Schalter (20) - oder je-
weils mit mindestens einem Schwingungserzeuger (26) elektrisch
verbunden sind, wobei der PreBbehdlier (5) mit mindestens einem
fliissigen und/oder festen Medium vorzugsweise hSherer Wichte
als die des genannten fliissigen oder pastenftrmigen Bindemit-
tels, insbesondere einer megnetischen oder magnetisierbaren
Fliissigkeit, teilweise oder vollstdndig mit Hilfe einer an den
‘Prefbehilter (5) angeschlossenen Pumpe (9) mit Speicher (11)
fiir das Medium gefiillt ist.

o
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Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfeshrens nach Punkt 1 bis 4,
gekennzeichnet’dadurch, daf bei wechselweiser und/oder iiber-
lappter Erregung beider Magnetfelder (I; II) durch einen

: Schwingungserzeuger:(26) im elektrischen Stromkreis der Schal-

tungssnordnung, z.B. des einen Magnetfeldes (I oder II) ein
Phasenschieber oder Umschalter (z.,B. Diode, Transistor,
Thyristor, Kondensator, Verzdgerungsleitung oder dergleichen)

%%f Verschiebung der Phase der Schwingung (beispielsweise um
A

6.

Te

oder ein:Teil davon) oder zur Umschaltung angeordnet ist.

Einrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 5,
gekennzeichnet dadurch, daB die Windungen bzw, Dréhte der im,
in der Wandung des oder auf dem PreBbehélter (5) befindlichen |
genannten Wicklungen oder Spulen oder dergleichen (33) des
zweiten Magnetfeldes (II) vorzugsweise aus weicher, leicht bieg-
gamer bzw. hochelastischer (Kupfer-) Litze (viele diinne Drihte
z.B, verdrillt, verseilt oder verflochten) bestehen und/oder

als gedruckte Wicklungen aufgebaut sind.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfzahrens nach Punkt 1 bis 6,
gekennzeichnet dadurch, daB die Herstellungsform (1) eine glat=~

'~ te, ebene oder quer und/oder lings profilierte ebene, magnetisch

8.

unbeeinfluBbare Unterlage ist, die beispielsweise aus faserver-

stirktem Kunstetoff besteht, in der die gensmnten Wicklungen,
Spulen oder dergleichen (19 oder 33) bel ihrer Herstellung mit
eingebracht, vorzugsweise einlaminiert oder nachtriglich auf
ihrer Riickseite befestigt sind.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 7,
gekennzeichnet dadurch, da die Herstellungsform (1) als

Schleuderform fiir die Herstellung von Rohren oder Beh&dltern mit -
einer oder mehreren ﬁffnung(en), z.B. in Form eines Zylinders

gestaltet und vorzugsweise aus magnetisch unbeeinfluBbarem

Material hergestellt und mit den genannten Wicklungen oder Spu-
len (19) versehen ist. ' ' *
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Einrichtung zur Durchfiilhrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 8,
gekennzeichnet dadurch, daB die GroSe und/oder unterschiedli-
che GrtB8e der Magnetfelder bzw. ihre megnetische Feldstirke
durch Regelung von Speisestrom und/oder Speisespannung und/
oder ihre Polrichtung mit Hilfe von vorzugsweige elektroni-
schen Steuer- oder Regeleinrichtungen verinderbar ist und die
Megnetfelder oder Pole einzeln, in Gruppen oder gemeinsam vor-
zugsweige mit Hilfe von Programmsteuereinrichtungen steuer~
bar gind.

Einrichtung zur Durchfilhrung des Verfshrens nach Punkt 1 bis 9,
gekennzeichnet dadurch, daB der Kern (30) und/oder der Deckel
(12) der Herstellungsform (1) als HohlkSrper ausgebildet ist,
auf seiner inneren und/oder &uBSeren Oberfliche oder in seiner
Wandung entsprechende elektrische Wicklungen, Spulen, Magnet-
induktoren oder Elektromagneten (19) und/oder Vibratoren und/
oder Ultraschallschwinger (29) trigt und vorzugsweise aus
magnetisch unbeeinfluBbarem Material besteht.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrensnach Punkt 1 bis 10,
insbesondere zur kontinuierlichen Herstellung von Rohren,
Profilen, Plastten oder dergleichen, dadurch gekennzeichnet, daB
der teilwelse oder vollstindig gefiillte PreSbehdlter (5) als

Kern verwendet wird, der ggf. in der Form odeér der Formge~

bungseinrichtung oder mit dieser, ggf. relativ zueinander, be-
wegbar ist.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 11,
gekennzeichnet dadurch, daB eine magnetische oder megnetisier-
bare Fliissigkeit als Wickel~ oder Schleuderkern oder ~fornm,

als Vibrationselement und/oder als Andruckkdrper und/oder alg
Formgebungselement verwendet und durdh zugeordnete entsprechen~
de Magnetfelder, auch Dreh- und/oder Transportmagnetfelder, be-
einfluBt bzw. gesteuert und/oder bewegt wird,

e
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13, Verfahren zur Herstellung von Gegensténden aus faserver-

" gtérkten Werkstoffen mit einem Kern aus pordsem Material,
gef. nach Punkt 3, gekennzeichnet dadurch, daB zuerst ein
_ein-'oder mehrschichtig und/oder mehrteilig.aufgebauter saug-
féhiger portser und elastisch und/oder plastisch verformba-
rer Kern, beispielsweise aus Hart- oder Weichachaumstoff mit
trockenen Verstarkungsmaterialien'teilweise oder vollstdn-
dig umhiillt wird, daB dieser danach mit faden-, seil-, strang-
oder bandftrmigen Verstdrkungsmaterialien vorzugsweise aus
Glas oder Metall verndht oder duichnéht wird, der ¥ern und/
‘oder die darin befindlichen Verstdrkungsmaterialien mit
flﬁssigeﬁ, insbesondere aushirtbaren Kunststoffen, vorzugs-
weise ungesdtiigten Polyesterharzen oder dergleichen durch
Tauchen'oder vorzugsweise durch Injektion, z.B, mit Hilfe
von durch die Verstdrkungsmaterialschicht geschobene Trénk=-
diisen oder Iﬁjektionsspritzenmundstﬁcke, getrinkt und danéch‘
das entstandene Gebilde unter Zufiithrung von Wirme und/oder
Druck und/oder mechanischen und/oder élektrischen_SchWingun-
gen oder Strahi®n und/oder durch den genannten Prefbehdlter
(5) verdichtet und/oder gehdrtet und/oder in eine bekannte
Preff- oder Herstellungsform gebracht und zu einem Werkstiick
geformt bzw. gepreBt und ausgehirtet wird,

14. Verfahren zur(Herstelluﬁg von Gegenstinden nach Punkt 1 bis
13, gekennzeichnet dadurch, daB die Herstellungsform (1)
und/oder der erzeugte und teilweise oder vollstindig gehdr-
tete FPormkorper zur Entformung bis zum AblSsen von der Form-
wandung und/oder vom Kern ein- oder mehrmals in mechanische
Schwingungen versetzt wird.

15. Verfahren zur Herstellung von Gegensténden nach Punkt 1 bis
14, gekennzeichnet dadurch, daB die Bindemittel und/oder die
Verstédrkungsmaterialien vor der Vefafbeitung elektrisch und/

. oder magnetisch 1eitend}gemacht und/oder'magnetisiert werden,
z.B, durch Beschichten mit ferromagnetischen Materialien uﬁd/
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oder durch mehrfaches Magnetisieren in magnetischer Vorzugs-
richtung, durch ausgerichtete Bewegungen der Ionen oder
Elektronen in den genannten Bindemitteln bzw. Polymeren.

Verfahren zur Herstellung von Gegenstdnden nach Punkt 1-bis
15, gekennzeichnet dadurch, da8 die Bindemittel und/oder die
Vérstérkungsmaterialien vor der‘Verarbeifung bzw, vor dem
Auf- oder Einbringen suf oder in die Herstellungsform mit
mindestens einem elektrisch und/oder magnetisch leitendem
Werkstoff, beispielsweise einem feindispersen ferromsgneti-
schen Material, z.B., Metallpulver oder lietalloxidpulver, bei-
spielsweise aus Eisen oder Weicheisen, Nickel, Kobalt, Silber
oder ihren Legierungen oder such Pulver aus Kohlengtoff,

Z;B. in Form von Graphit, RuB oder dergleichen oder auch
magnetische oder magnetisierbare Mineralien zuerst innig ge~
mischt und/oder behandelt oder beschichtet: werden, ggf. beim
Einbringen in die Form und/oder danach mit mindestens einem,
vorzugsweise eine magnetische Vorzugsrichtung erzeugenden

- Magnetfeld ausgesetzt und wihrend dem Einbringen oder danach

vorzugsweise mit der Herstellungsform wit mechanischen, ing-
besondere Ultraschallschwingungen zur kurzzeitigen voriiber- |
gehenden Ultraschalldepolymerisation, innigen Durchmischung,
Beseitigung von Blasen und Iunkern und bei Verwendung von Ver-
stﬁrkungématerialien zur schnellen und vollsténdigen Benetzung
mit den Bindemitteln unter Ausnutzung des Ultraschallkapillar-
effektes beaufschlegt, insbesondere derart beaufschlagt werden,
daB die Bindemittel von unten nsch oben auf der Formwandung
mit Hilfe der entsprechend gesteuerten Magnetfelder (Wander-
feldforderstrecke) undfoder der mechanischen Schwingungen
(Vibrationsfsrderer) transportiert und in die Verstidrkungs-
materialien getrieben werden und zuletzt mit Hilfe der oder
eines Teiles der in Wirme umgesetzten elektrischen Speicher-

" energie (Verlustleistung) der Induktionsmagnetfelder oder der

Schwingep, insbesondere der Ultraschallschwinger teilweise oder
vollsténdig gehdrtet werden. ‘

e
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17. Verfzhren zur Herstellung von Gegenstanden nach Punkt 1 bis

16, gekennzeichnet dadurch, dafl das dosierte Einbringen des
Bindemittels in die Herstellungsform (1) in Abhéngigkeit der

" Piillhshe des PreBbehslters (5) durchgefiihrt wird, wobei ggf.

18,

‘die jéweilige Fiillhdhe des Bindemittels stets gleich, vorzugs-

weise (gering) griBer als die des Preflbehélters (5) einge-
stellt bzw. eingeregelt wird. ' o
Verfahren zur Herstellung und/odgr Beschichtung von Gegen-
gtinden oder Schichten aus faserverstérkten kopolymerisier-
baren Werkstoffen, ggf. nach den Punkten 1 bis 17, gekennzeich-
net dadurch, daB -die Einleitung der Kopolymerisation zwecks

,Blldung freler Radlkale und zur schnellen Hirtung des mit

Sensibilisatoren fliissigen oder pasttsen, ggf. oder insbe-
sondere faser-, vorzugsweise glasfaserverstérkten, insbesondere
sug ungesittigten Polyester- oder sus Epoxidharzen bestehen—
den und auf oder in eine das verwendete Licht wenig oder nicht
gbgorbierende Unterlage oder Herstellungsform gebrachten
Bindemittels durch vorzugsweise intermittierende Einwirkung
einer Anzahl in der Nshe der Bindemittel oder des Laminates
bzw. seiner einzelnen Lagen oder Schichten erzeugte und/oder
auf dieses gesendete oder gestrahlte Lichtblitze vorzugsweise
mehrerer Lichtquellen, inébesondere hoher Energie und kurzer
Dauer, geeigneter'und den verwendeten Sensibilisatoren nach

Art und Menge angepafter Wellenlénge (z.B., vom IR~ bis ein-
gchlieB8lich zum UViBereich) und emitierter Energie durchge-
fiihrt wird.

x gemischten
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