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{54) ~ KUNSTHARZIMPRAEGNIERTER GLASFASERVERSTAERKTER SCHICHTKOERPER

(57) Die Erfindung betrifft einen kunstharzimpragnierten, glasfaserverstarkten Schichtkorper mit

“Schaumeiniage nach dem Vakuum-Verfahren oder Vakuum-injektionsverfahren. Erzielt werden
soll eine verbesserte Harzimpragnierung bei gleichzeitiger Kosteneinsparung. Dabeiistes Aufgabe
der Erfindung, die FlieBmdglichkeit des Kunstharzes zu erleichtern, um eine blasenfreie Trankung
der Verstarkungsfasern und somit eine bessere Verbindung zwischen Schaumeiniage und
Deckschicht zu erreichen. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, die Harzimprégnierung ohne
Verwendung der bisher notwendigen Sisalfasern zu realisieren. Hierzu ist ein Schichtkdérper
geschaffen worden, bei dem'in der Schaumeiniage in regelmafiger oder unregelmafiger
Strukturierung, vorzugsweise in rechteckiger oder rhombischer Musterung, Leitkanale fir den

" KunstharzfluR ausgestaltet sind. Fig.2a
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Titel:
Kunstharzimprégnierter glasfaserverstdrkter Schichtkbrper

Anwendungsgeblet der Erfindung:

Die Erfindung betrifft einen kunstharzimprignierten, glas-
faserverstédrkien Schichtkdrper mit Schaumeinlage nach dem
Vekuum~-Verfahren oder Vakuum-Injektionsverfahren

Charakteristik des vorbekannten Standes der Technik:
Vorbekannt sind SchichtkSrper, bei denen auf einen Kern

aus Schaumstoff oder PUR-Hartschaum beidseitig eine Deck-
schicht aus faserverstédrktem, aushiri{barem Kunstharz auf-
gebracht ist (DE-05 2 242 561; DD-PS 109 823).

Die Verstédrkungsmittel liegen in Form von Geweben, Matten,
Vliesen oder dgl. vor, wobeil Glasfasermatten und Glasfaser-
gewebe bevorzugt werden (DE-0S 1 954 070).

PUr die Herstellung derartiger Schichtkdrper sind verschie-
dene Verfahren vorbekannt. Bei Anwendung des druckveriahrens
sind flir den Prefvorgang hohe Druckkridfte und somit aufwen-
dige und schwere Wsrkzeuge erforderlich (DE-08 2 007 054).
Werden diese SchichtkOrper im Vakuum-Verfabren und Valuum-
Injektionsverfahren hergestellt, kbuanen leichfe Werkzeuge
verwendet werden, da keine groBen SchlieBkrifte fiir die
vakuumdichtschlieBenden Formen notwendig sind (DE-AS 1 287305}
Die abgedichtete, evakulerte Form wird durch den aufSen.
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wirkenden atmosphirischen ILuftdruck und den innen wirkenden
Unterdruck zusammengehalten. Nachteilig ist jedoch die durch
den Unterdruck physikalisch bedingte eingeschrénkté FlieB~
‘m8glichkeit des zur Verwendung kommenden Kunstharzes. Ing-
besondere bei hochviskosen Kunstharzen ist eine vollsté&ndige
Durchtrénkung der Verstirkungsmittel nicht lmmer méglich.»

Das Kunstharz muB deshalb eine geringe Viskositdt aufwelsen,
um eine Durchimprdgnierung zu erzielen.

Es ist nicht immer mdglich, die erforderliche geringe Visko-
sitét beispielSweise durch Zusatz von Styrol bel ungesdtiigtem
Polyesterharz einzustellen, da die Styrolaufnahmeféhigkeit'des
Harzes begrenzt ist. Auch filhrt ein hoher Styrolgehalt zur
Bildung von Dampfblasen und damlt zu Oberfldchenfehlern.

Die Dampfblasenbildung wird ebenfalls durch den in der Form
wirkenden Unterdruck noch gefdrdert, der desghalb mbglichst
gering zu halten ist. Um eine vollsté&ndige Kunstharzimpridgnie-
rung zu erreichen, milssen zusitzlich Materialien zur Verbes-
serung des Kunstharzflusses in die Form eingelegt werden
(DE-0S 1 404 387). Dabei ist es beispielsweise bekannt, das
FlieBen des Kunstharzes durch Sisalfasermatten mit einer
Flédchenmasse von BOOg/m2 zu erleichtern (Zeitschrift "Kunst-
stoffberater" Jehrgang 1973, Heft 4, Seite 252 £I).

Im Gegensatz zu Flichengebilden aus Glasseide hat die Sisal-
faser bei wesentlich gréBerer Dicke der fingelfaser .einen
ovalen Querschnitt. Mit Sisalfasermatten werden groBflachlbe_
Schichtkdrper hergestellt. Nachteilig ist hierbei die erheb-
1iche Xostenerhdhung durch die zusitzlich notwendigen Faser-
meterialien.

Ziel der Erfindung:

Bei einem nach dem Vakuum-Verfahren oder Vakuum- njektions-
verfahren hergestellten kunstharzimprignierten, "l&S;&SQT-
verstirkten Schichtkdrper mit Schaumeinlage S0ll eine ver-
besserte Harzimprignierung bel gleichzeitiger Kostenelnspa-
rung erzielt werden.
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Darstellung zum Wesen der Zrfindung:

Aufgabe der Erfindung ist es, bei einem wie vorbestimmt be-
gschriebenen SchichtkSrper die FlieBmdglichkeit des Kunst-
harzes zu erleichtern, um eine blasenfreie Trinkung der Ver-
stédrkungsfasern und somit eine bessere Verbindung zwischen
Schaumeinlage und Deckschicht zu erreichen. Weiterhin ist es
Aufgabe der Erfindung, die Harzimprignierung ohne Verweadung
der bisher notwendigen Sisalfasern zu realisgiesren.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem#B dadurch geldst, daf in
der Schaumeinlage in regelm#B8iger oder unregelmiBiger Struk-
turierung, vorzugsweilse in rechieckiger oder rhombischer
lusterung, Leitkan#le flir den XunstharzfluB ausgestaltet
sind. , - |
Weiterhin igt nach einem Merkmal der Erfindung vorgesehen,
daB in Abh&@ngigkeit vom gewilinschten FlieBweg die Tiefe der
Leitkansle zwischen 0,3 mm und 1,5 mm betrigt und die Struk-
turierung der LeitkanZle laschenweiten zwischen 1 mm und

20 mm aufweist.

Die LeitkanZle in der Oberfléche der Schaumeinlage begiinsti-
gen vorteilhaft den KunstharzfluB. Dadurch wird auch bei
groBfléchigen Schichtklrpern eine gute blasenfreie Trinkung
der Verstdrkungsfasern realisiert. Die erfindungsgemil ge-
staltete Schaumeinlage Ubernimmt somit die Funktion der bis-
her verwendeten Materialien zur Verbegserung des Kunstharz-
flusses, insbesondere in Form von Sisalmatten.

Die Strukturierung bewirkt eine verbesserte Hafitung zwischen
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Laminst und Schaumeinlage infolge der durch die Leitkanile

vergréﬁerten Schaumobverfléche.

In Abhé&ngigkeit der jeweiligen Zinsatzbedingungen und Ober-
fléchenbeanspruchungen des Schichtkdrpers sind die Leitkanile
zu gestalten. Der FlieBweg des Kunstharzes wird durch unter-
schiedliche Gestaltung der Tiefe der Leitkandle und der
dlaschenweite zwischen den LeitkanZlen den jeweiligen Anfor-
derungen angepalt.

Die Oberfléchenstruktur kann durch Pressen, Walzen oder Friésen
in der Schaumeinlage ausgestaltet werden. Das Fridsen ergibt
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bei Schiumen mit geschlossener Oberfliche den Vorteil, dald
geschlosgene Zellen aufgerissen werden und das zu injizie-
rende Harz gut in den Poren und Kandlen haftet. Gleichfalls
ist es mbglich, durch hinterschnittene Leitkan&dle eine wei-
tere Haftverbesserung zu erreichen. Bei Schaumformteilen
kann die OberfliZchensgtruktur im Schiumwerkzeug geformt wer-
den. Die mit der Brfindung erzielten Vorteile bestehen ins-
besondere darin, daf durch die verdnderte Kunstharzimprig- .
nierung bel SchichtkCrpern der eingangs beschriebenen Gat-
tung eine Gebrauchswertsteigerung erzielt wird. Weiterhin
ergibt der Wegfall der bisher verwendeten Slsalfasern eine
Kosteneinsparung.

Ausfuhrungsbelspl

Ein &usfuhrungsbelsplal der Brfindung ist in der Ze*chnuna

dargestellt und wird nachfolgend beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 den gruadsatzllchen Aufbau einer Vorrichtung zur
Herstellung eines Schichtkdrpers nach dem Vakuum~
Injektiongverfahren,

Fig. 2 eine erste Oberfléchenstrukturierung der Schaum-
‘einlage nach der Zrfindung,

Fig. 2a den Querscinitt der in Fig; 2 gezeigten Schaumein-
lags,

Fig. 3 bis Fig. 5 andere Oberflichenstrukturierungen der
Schaumeinlage

In Fig. 1 ist der grundsitzliche Aufbau einer Vorrichtung

zur Herstellung des erfindungsgemifen Schichtkdrpers nacn

dem an sich bekannten Prinzip des Vakuum-Injektionsverfahrens
dargesfellt. Die auseinandernehmbare Form 1 besteht aus einem
‘unteren Werkzeug 1a und einem oberen Werkzeug 1b, die ver-
mittels einer Klemmvorrichiung 2 zusammengehalten werden.
Zwischen den Formwerkzeugen laj; 1b befindet sich eine Ab-
dichtung 3. Im oberen Werkzeug 10 sind eine Harzansaugstelle
4 und ein Vakuumkanal 5 angeordnet. Die Harzansaugstelle 4



18t Uber ein Absperrventil 6 mit einem Kunstharz-Vorrats-
behdlter 7 verbunden. Der Vakuumkanal 5 steht iiber eine
Leitung 8, einen mit einer Regeleinrichtung sowie einem
Harzauffangbehflter § versehenen Unterdruckbehdlter 10
und eine Leitung 11 mit einer in der Zeichnung nicht dar-
gestellten Vekuumpumpe in Verbindung.

Der erfindungsgemiBe Schichtkdrper wird folgendermafen
‘nach dem an sich bekannten Vakuum-Injektionsverfahren
hergestellt: Das untere Formwerkzeug le wird zunichst mit
einem fiir mehrere Abformungen wirksamen Trennmitiel ver-
sehen. Danach werden die Fasermaterialien 12, die Schaum-
einlage 14 und die Fasermaterialien 13 ibereinander in das
untere Werkzeug la eingelegt. Die Fasermaterialien 12, 13
sind vorzugswelse Glasfasergewebe und Glasfasermatten.

Die Schaumeinlage 14 weist Leitkanile 15 auf.

Hachfolgend wird das ebenfalls mit einem Trennmittel ver-
sehene obere Werkzeug 1b auf das untere Werkzeug la auf-
gesetzt. Vermittels der Klemmvorrichtung 2 werden die
Jormwerkzeuge 1a; 1b arretiert. Die nunmehr verschlossene
und abgedichtete Form 1 ist lber den Vakuumkanal 5, die
Leitung 8, den Unterdruckbehdlter 10 sowie die Leitung 11
an die nicht n#her dargestellte Vakuumpumpe angeschlossen
und wird nachfolgend evakuiert. Durch die Wirkung des Un~
terdruckes, der vorzugsweise 25 kPA bis 40 kPA betrigt,
wird das Kunstharz bel gedifnetem Absperrventil 6 iiber die
7
gelangt durch die Fasermaterigl-ZEinlagen 12; 13 auf die

Harzansaugstelle 4 aus dem Vorratsbehilter gesaugt und
. Schaumeinlage 14. In der Schaumeinlage 14 sind Leitkandle
15 in beisplelsweise rechieckiger Strukturierung entspre-
chend Fig. 2 susgestaltet (Fig. 2a zeigt die Schnittdar-
stellung eliner derartigen Schaumeinlage 14).

Das Funstharz, im Ausflihrungsbeispiel ein mit Styrol ver-
diilnntes ungesédtiigtes Polyesterharz, flieBt% in Quer- und
Léngsrichtung durch die Leitkandle 15. Dabei wird die er-
forderliche Herzmenge in kurzer Zeit iber eine groBe
Fléche verteilt. Von der Oberflidche der Schaumeinlage aus-
gehend erfolgt nachfolgend die Imprégnierung des
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Glasfasermaterials bis zur AuBenseite des Schichtkdrpers.
Ist die Form 1 ausreichend weit geflillt, gelangt ein ge-
wlsser Harzliberschufl in den Harzauffangbehfdlter 9. Die Hir-
tung des Kunstharzes erfolgi in bekannter Weise durch che-
mische Reaktion der Komponenten Harz - Hirter - Beschleuniger.
Die Aushirtezeit kann durch Wirmeinwirkung verkﬁrzt wexrden.
Nach dem Aushirten des Kunstharzes wird die Klemmvorrichitung
2 entfernt und der fertiggestellte SchichtkSrper der Form 1
entnommen. -

Pig. 3 zeigt eine weitere Anordnung von Leitkandlen 15, die
gich in praktischen Versuchen bereits gut bewdhrt hat.

Bei plattenfdrmigen Schaumeinlagen 14 ist diese Struktur

auf einfache Weise durch Eindriicken von Streckmetall ver-
mittels Kalander oder durch Druckplatften zu realisieren.

In Fig. 4 und 5 sind weltere mogliche Anordnungen von Leit- .
kandlen 15 in der Schaumeinlage 14 dargestellt. Fernmer

sind in Abh#ngigkeit vom Anwendungsfall such kreisfOrmige
oder lediglich linienfdrmige Anordnungen der Leitkan#ile 15
in der Schaumeinlage 14 mbglich, die auf einfachste Axrt

im Roll- oder Frdsverfahren hergestellt werden kdnnen.



Erfindungsanspruch:

1. Kunstherzimprégnierter, glasfaserverstédrkter Schicht-
kOrper mit Schaumeinlage nach dem Vakuum~Verfahren oder
Vakuum-Injektionsverfahren,
gekennzeichnet daduxrch,
daB in der Schaumeinlage (14) in regelmiBiger oder
unregelmifiger Strukturierung, vorzugsweise in recht-
eckiger oder rhombischer Musterung, Leitkanile (15)
fir den KunstharzfluB susgestaltet sind.

2. Schichtkdrper nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch,
daf in Abh&ngigkeit vom gewlinschten FlieBweg die Tiafe
der Leitkandle (15) zwischen 0,3 mm und 1,5 mm betrigt.

3. SchichtkSrper nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch,
dal in Abhingigkeit vom gewiinschten FlieBweg die Struk-
turierung der Leitkanile (15) Maschenweiten zwischen
T mm und 20 mm aufweist.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen.
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