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69 Verfahren zum Herstellen eines Schichtstoffes.

@ Ein Metallband (14) wird von einer Schicht (26) aus

selbsthaftendem, schallddmpfendem, viskoelastisch-
em Kunststoff iiberdeckt. Danach wird ein zweites Me-
tallband (15), welches eine vom Band (14) abweichende
Dicke aufweist auf die Schicht (26) aus Kunststoff auf-
gebracht und die somit gebildete Verbundmaterial-Bahn
(10) wird zu einer Rolle aufgewickelt. Die gesamte Dicke
dieses Dreischichtstoffes betrigt nicht mehr als 2 mm.
Falls erwiinscht, kann vor dem Aufrollen eine Lack-
schicht (27) auf einer Seite der Verbundmaterial-Bahn
(10) aufgetragen werden. Auf einer keinen Lack auf-
weisenden Seite der Verbundmaterial-Bahn (10) kann
eine zweite Schicht eines selbsthaftenden Kunststoffes
(26) aufgebracht und von einer entfernbaren Schutz-
schicht (23) iiberdeckt werden. Damit ist ein bandférmi-
ger, schwingungsdimpfender Schichtkérper gebildet.
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1. Vertahren zum Herstellen eines Verbundmaterials als
Halbzeug mit zwei Metallschichten (14, 15), zwischen welchen
eine Schicht aus schalldimpfendem, viskoelastischem Kunst-
stoff (26) angeordnet ist, bei dem die Metallschichten (14, 15)
und der Kunststoff der Zwischenschicht (26) zusammengefiihrt
und unter Ausiibung von Druck miteinander verbunden wer-
den. dadurch gekennzeichnet, dass die Metallschichten (14,
15) als Binder zum Einsatz kommen und das Zusammenfiih-
ren und Verbinden der Materialien fortlaufend vorgenommen
und das Verbundmaterial (10) aufgerollt wird, wobei Metall-
schichten unterschiedlicher Dicke verwendet werden und die
Dicke aller drei Schichten so gewihlt wird, dass die Gesamt-
dicke 2 mm nicht iiberschreitet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass bei einer Einbrennlackierung das Verbundmaterial (10)
vor dem Aufrollen im Durchlaufverfahren lackiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass im Falle der Herstellung eines Schichtstoffes (14, 15, 26)
mit einer zusdtzlichen zweiten Schicht aus selbstbindendem,
schwingungsdémpfenden Kunststoff (26) auf einer Aussenseite
des Verbundmaterials (10) und einer auf diese Kunststoff-
schicht aufgebrachten abziehbaren Schutzschicht (23) die wei-
tere Kunststoffschicht (26) vor dem Aufrollen im Durchlauf-
verfahren auf das Verbundmaterial (10) und im gleichen
Durchlauf auf diese Kunststoffschicht (26) die abziehbare
Schutzschicht (23) aufgebracht werden.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Verbundmaterials als Halbzeug mit zwei Metallschichten, zwi-
schen welchen eine Schicht aus schallddmpfendem, viskoelasti-
schem Kunststoff angeordnet ist, bei dem die Metallschichten
und der Kunststoff der Zwischenschicht zusammengefiihrt und
unter Ausiibung von Druck miteinander verbunden werden.

Die bisher bekannten Verfahren der vorgenannten Gattung
gestatten ausschliesslich die Herstellung von Verbund-Metall-
blechen bzw. -platten. So wird nach einem bekannten Verfah-
ren auf einer Kaschierstation eine selbstklebende, schwing-
ungsdampfende Kunststoffschicht zwischen zwei Bleche ein-
gebracht, wodurch ein ebenes Verbundblech bzw. eine ebene
Verbundplatte erhalten wird (z. B. DE-AS 1 594 248, DE-OS
2 249 507 und Zeitschrift «Kunststoffe», Band 55, 1965, Heit
8, S. 634-640).

Die bisher iibliche Herstellung von schallddmpfendem
Schichtstoffmaterial in Blech- bzw. Plattenform ist also Stiick-
fertigung, so dass eine Weiterverarbeitung nur vom Stiick mog-
lich ist. Damit sind zwangsléufig alle Nachteile, vor allem wirt-
schaftlicher Art, verbunden, die einer Einzelstiickverarbeitung
eigen sind.

Es ist ferner ein Verfahren bekannt, bei welchem zwischen
zwei Metallbindern eine selbstklebende Kunststoffschicht ein-
gebracht wird. Der erhaltene Schichtstoff wird jedoch auch
hier zu ebenen Blechen bzw. Platten zerschnitten (DE-OS
1 955 969).

Da bei diesem Verfahren hochfeste Verbundplatten herge-
stellt werden sollen, dient dort die Kunststoffschicht nicht als
schwingungsdimpfende Schicht, sondern als feste Verbindungs-
oder Kernschicht, die daher aus einem ausgehérteten und nicht
aus einem schwingungsdimpfenden Kunststoff bestehen muss,
um durch eine unverschicbbare Verbindung zwischen den aus-
sen liegenden Metallschichten den Blechen bzw. Platten ein
hohes Widerstandsmoment zu geben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Ver-
fahren der eingangs genannten Gattung den Schichtstoff in

wirtschattlicher Weise so herzustellen, dass er einer kontinu-
ierlichen Verarbeitung zugefiihrt werden kann, ohne dass da-
bei die Ddmpfungseigenschaften des Schichtstoffes beeintréich-
tigt werden.
5 Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss dadurch geldst, dass
die Metallschichten als Bander zum Einsatz kommen und das
Zusammenfiithren und Verbinden der Materialien fortlaufend
vorgenommen und das Verbundmaterial aufgerollt wird, wobei
Metallschichten unterschiedlicher Dicke verwendet werden
und die Dicke aller drei Schichten so gew#hlt wird, dass die
Gesamtdicke 2 mm nicht iiberschreitet.

Es hat sich herausgestellt, dass erst durch den Einsatz un-
terschiedlich dicker Metallschichten bei einer Gesamtverbund-
dicke von maximal 2 mm ein Verbundmetallband erhalten
werden kann, welches zu Rollen mit relativ kleinem Durch-
messer aufgerollt werden kann und welches in weitem Um-
fange einer weiteren Verarbeitung und Verformung zugefiihrt
werden kann, ohne dass dabei ein Voneinanderlosen der
Bandschichten eintritt, was aufgrund der viskoelastischen Zwi-
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schenschicht zu befiirchten gewesen war.

Wenn der Schichtstoff eine Einbrennlackierung erhalten
soll, ist in Umgestaltung des erfindungsgeméssen Verfahrens
vorgesehen, das Verbundmaterial vor dem Aufrollen im

25 Durchlaufverfahren zu lackieren. Die dabei notwendigen ho-
hen Temperaturen schédigen die schwingungsdédmpfende
Kunststoffschicht in ihren schwingungsdémpfenden Eigen-
schaften nicht. Dieses Ausbleiben der an sich zu erwartenden
negativen Einwirkung der hohen Temperaturen der Einbrenn-

30 lackierung muss als iiberraschend angesehen werden. Im Falle
der Herstellung eines Schichtstoffes mit einer weiteren Schicht
aus selbstbindendem, schwingungsddmpfendem Kunststoff auf
einer Aussenseite des Schichtmaterials und einer auf diese
Kunststoffschicht aufgebrachten abziehbaren Schutzschicht ist

35 in weiterer Umgestaltung der Erfindung vorgesehen, dass die

weitere Kunststoffschicht vor dem Aufrollen im Durchlaufver-
fahren auf das Verbundmaterial und im gleichen Durchlauf auf
diese Kunststoffschicht die abziehbare Schutzschicht aufge-
bracht werden.

Der Schichtstoff wird als Verbundmaterial wirtschaftlicher
hergestellt und kann auch wirtschaftlicher weiter verarbeitet
werden als dies bei Einzelstiicken der Fall ist. Die Verbundme-
tallbinder kénnen infolge ihrer Aufrollbarkeit bequem und
raumsparend gelagert und versandt werden. Die mdgliche
ss Lackierung des Verbund-Metallbandes im gleichen Arbeits-

gang mit der Herstellung steigert die Wirtschaftlichkeit des
Verfahrens.

Das Verfahren kann bei Leichtmetalibdndern angewendet
werden, ist aber auch bei Bindern aus anderen Metallen an-

s0 wendbar.

In der Zeichnung ist eine zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemissen Verfahrens geeignete Vorrichtung schematisch
dargestellt.

Fig. 1 zeigt eine in zwei Teilen abgebrochen dargestelite

ss Vorrichtung in Seitenansicht.

Fig. 2 zeigt in der gleichen Darstellungsweise eine Variante
der Vorrichtung nach Fig. 1 zur Herstellung einer besonderen
Schichtfolge.

Bei der Vorrichtung nach Fig. 1 wird ein als Trigerband

60 dienendes Leichtmetallband 14 von dem Wickel 1 abgewickelt
und iiber Umlenkrollen 2 in eine Vorbehandlungsstation 3 ge-
fishrt. in welcher das Band entfettet und z. B. leicht gebeizt
wird. In der folgenden Beschichtungsstation 4 wird das Band
14 auf seiner Oberseite mit einer Schicht 26 aus selbstbinden-

65 dem, schwingungsdimpfendem Kunststoff versehen. Das so
beschichtete Band 14 lduft durch eine Heizvorrichtung 5, in
welcher der Kunststotfschicht 26 Wasser und/oder Losungs-
mittel entzogen werden.
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Hiernach l4uft das beschichtete Tréigerband 14 in die Ka-
schierstation 13. in welcher das von dem Wickel 9 ablaufende
Deckband 15 durch das Walzenpaar 8 unter Druck mit der
Kunststoffschicht 26 und dadurch auch mit dem Trigerband
14 verbunden wird. Auf diese Weise entsteht fortlaufend das
als schallgeddmpftes bzw. entdréhntes Leichtmetall zu be-
zeichnende, noch warme Verbundmaterial 10, das nach Bedart
in der Kiihlstation 11 herabgekiihlt wird. Dieses bandférmige
Verbundmaterial 10 kann sofort aufgewickelt und in dieser
Form fiir den Gebrauch geliefert werden.

Wird jedoch ein- oder beidseitig lackiertes Verbundmate-
rial gewiinscht, so lduft das Verbund-Metallband 10 nach Kiih-
lung unmittelbar in die Lackieranlage, die mit einer Auftrags-
vorrichtung 6 fiir den Lack und einem Ofen 7 fiir das Einbren-
nen der Lackschicht 27 ausgestattet ist und auch eine Kiihlvor-
richtung umfassen kann. Hiernach wird das lackierte bandfor-
mige Verbundmaterial zu einer Rolle 12 aufgewickelt.

In Fig. 2 wird die Herstellung eines bandférmigen Ver-
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bundmaterials gezeigt. bei der man bei einem ersten Durch-
gang durch die Bandbeschichtungsanlage ein schallgeddmpiftes,
nach Wunsch einseitig farbig lackiertes Produkt erhilt, das zu
einem Bund 12 aufgewickelt wurde. Dieses Produkt durchlduft
in einem zweiten Durchgang die Bandbeschichtungsanlage
nach Fig. 1. wobei das Produkt auf der lackfreien Seite in der
Beschichtungsstation -+ mit selbstbindendem Kunststoff 26 be-
legt wird und in der Wérmequelle 5 dem Kunststoff das Was-
ser und/oder Losungsmittel entzogen wird. Dieses Material 22

10 wird in die Kaschierstation 13 zwischen die Kaschierwalzen 8

eingefiihrt und dort unter Druck mit der von einer Rolle ab-
laufenden Schutzschicht versehen. Das Material verldsst dann
die Kaschierstation 13 in Fig. 2 und wird weiter behandelt wie
nach der Kiihistation 11 in Fig. 1. wobei nicht unbedingt ein

15 zweiter Lackauftrag in Station 6 erfolgen muss. Ein selbstbin-

dendes schallgeddmpftes Leichtmetallband erhélt man da-
durch, dass die Schutzschicht 23 vor der Verarbeitung von dem
Produkt 25 abgezogen wird.
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