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zykluszeiten wesentlich zu reduzieren. Die Aufgabe ist, das
stdndige Mischen mehrkomponentiger Kunststoffe ohne Beriicksichtigung

. der Topfzeit zu vermeiden, schnell auszuhdrten und zu fligen. Das .
Weden der Exfindung besteht in einer programmgesteuerten Einrichtung,
deren hinterschnittene, spreizbare umlaufende oder transportierte
Herstellungsformen mit ihren Halterungen, Uffnungs- und A ,
Auswerfermechanismen durch Lichtwellen durchstrahlbar gemacht, untexr
Bildung eines Hohlraumes mit Gegenstdnden in Kontakt gebracht und
dosiert mit sensibilisierten Xunststoffen geflillt .und diese widhrend des
Transportes durch mehrseitige burchstrahlung mit den Lichtwellen zum
AngieBling zu polymerisieren unter anschlieBender automatischer

* Entformung der Gegenstinde. Anwendungsgebiete sind Gegenstinde aller

Ari, die mit anderen Gegenstinden cder Halbzeugen gefiligt cder aneinander

angegessen werden, inspesondereé Filter, - Fig,] -
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Verfahren und Einrichtung zum GieBen und Angiefen von
- Gegenstinden

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung zum
GieBen und/ocder AngieBen von Gegenstinden auvs vernetzbaren,
insbesondere polymerisierbaren oder polykondensierbaren Kunst-
stoffen als Matrizwerkstoffe oder Bindemittel, insbesondere
aus Harzen mit einer oder mehreren Doppelbindungen, vorzugs-
welse aus ungesittigbten Harzen wie Polyester, Polyurethan,
Lterylhars oder dergleichen, die Verstarkungsfasern'und/oder
Fillstoffe und/oder Parbpigmente und/odex Verfestigungsreagen-
zien, beispielsweise Birter und/oder Beschleuniger und/oder
die Verfestigungsreaktion beschleunigende oder verzogernde Re-
agenzien, wie z. B. Promotoren, Inhibitoren oder derglelchen
enthalten, als und/oder an Halbzeuge und/oder Pertigprodukte,
vorzugswelise zum Herstellen und/oder AngieBen der Endstiicke
von Tildern oder Filtereinsitzen fiir insbesondere gasformige

oder fliissige lMedien.

Charakteristik der bekannben technischen Losungen

Ts gind Verfehren und Einrichtungen zum Giefen von Gegensténden
oder zum Angiefen von Gegenstinden an weitere Gegenstinde, wie
Halbzeuge oder Fertigprodukte, bekannt, '

Bei dern Verfahren und Einrichtungen zum GieBen von Gegensbin-
den werden insbesondere selbsthirtende Kunstharze, beispiels-
weise Epoxidharze, mit Hirbern und/oder Beschleunigern ge- '
mischt und danach in Formen gegossena Die Aushirtungszeit hingt



-2 GUIYYHS

von der Art und lMenge des Hirbers und/oder Beschleunigers ab.

Bei dieser Hﬁrtungsreaktion.entéteht Warme, dle zu Spannungen
und Spannungsrissen im Gegenstand damn fithren, wenn die Wande
dicke und/oder der Anteil des Hirters und/oder Beschleunigers
zwecks schneller Aushirtung (kurzer Werkzeugzykluszeiten)

gro8 ist. Zur Vermeidung dieses Nachteils wurden die Xunsthar-
ze mit hohen Fillstoffanteilen, beiépielsweise‘Quarzsand, ge- '
mischt, wodurch zwar die Spannungen und Risse vermieden werden
konnten, jedoch die Hirtumgszeit verlingert und die Pestig-
keitseigenschaften vermindert wurden. .

Welterhin wurden GieBlinge aus Reaktionsharzen rit Pasereinla-
ge hergestellt, wodurch die FPestigkeitseigenschaften wieder
erhdht wurden. Die Aushirtungszeit ist aber trotzdem sehr hoch
und fir eine FlieB- oder Taktproduktion ungeeignet.

Auch sind Verfahren und Vorrichtungen zum AngieBen von Filter-
endstiicken an das Pilterdement, das aus einem Faltenbalg be-
steht, bekannt. Hierbei vird ein flissiger oder flieﬁféhiger
hértbarer Kunststoff oder eine Elaste von oben in eine offene ~
Form gebracht, danach wird das Filterdement mit seiner einen
Stirnseite in die Form und in den Kunststoff gedriickt und nach
Verfestigung entformt und die zweite Stirnseite in gleicher
Weise hergestellt. Die dazu erforderlichen Taktzeilten sind sehr
hoch und nicht herabsetzbar, auch damn nicht, wenn ein 15sungs-
mittelhaltiger Kunststoff wverwendet wird.

" Bin Anspritzen von Thermo- 6der Duroplastendstiicken an die
Filterlemente sind auf Grund der Pordsitit und Elestizitst
dieser Elemente nicht mdglich. ‘

Un diese hohen Taktzelten herabzusetzen, wurden die Pilterend-
stiicke aus Metall oder anderen Werkstiicken hergestellt und mit
den Stirnseiten der meist faltenformigen Filterelemente aus
Papier, Lochblechen, Polyamidgaze oder dergleichen, verklebt,

Die Taktzeit fiir das Verkleben einer Filterseite betrigt auch
hier mindestens 10 bis 20 Minuten, beispielsweise wenn als

Kleber Epoxidharz verwendet und zusitzlich heiB gehdrtet wird,
Diese Hersbtellungsart erfordert zusitzlich vorgefertigte Fil-

e
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terendstiicke und den Klebaufwand und ist aus diésem Grunde
unckonomischs

Auch wurde bereits versucht, vorgefertigte Endstiicke mit dem
Pilterteil durch Schmelzklebstoffe zu verbinden. Hierdurch
sind zwar sehr kurze Takbzeiten bzw, Werkzeugzykluszeiten zu
realisieren, jedoch besteht der Nachteil darin, daB die zur
Verfestigung der Schmelzklebstoffe erforderliche Temperatur
meist iber 200 °C liegt und die miteinander zu verklebenden
Teile oder Gegensténde‘auf diese Temperatur erwirmt werden
missen. Durch diese Aufheizzeit steigt die Taktzelt wiederum,
es ist eine hohe Energie erforderlich, die Filterteile werden
oft durch die Schmelzklebstoffe schlecht benebtzt vnd die Kleb-
verbindung ist dann nicht einwandfrei. Weiterhin ist auch das
gleichzeitige AngieBen von Filterendstiicken aus Schmelzkleb-
stoffen nicht vorteilhaft, weil bei der hierfiir erforderlichen
groferen Schichtdicke die Festigkeit dieser Angiisse sehr ge-
ring ist. ’

Bin enbscheidender Nachteil dieser Schmelzklebstoffe ist aber,
dal viele Filterwerkstoffe, beispielsweise aus Papler, Poly=-
emidgaze oder dergleichen Gewebe oder Werkstoffe, vorgenannte
Temperaturen nicht sushalbten und schrumpfen bzw. zerstort
werden.

Der Nachteil aller vorgenannten Verfahren und Einrichtungen be-
steht susammengefalt darin, daB es damit nicht mdglich ist, kuz~
ze Taktzeiten bzw. Werkzeugzykluszeiten und kurze Aushirtezeiten
bei gleichzeitigem Herstellen und Angiefen der Filterendstiicke
zu erzielen, Das gilt insbesondere auch fiir Temperaturempfind-
liche Filterwerkstoffe, wie z. B. Poiyamidgaze, Papier, Gewebe
oder dergleichen. |

7iel der Brfindun
2

Das Ziel und die Anfgabe der Erfindung bestehen darin, die Nach-
teile der vorgenamnien Verfahren und Einrichbtungen zu beseiti-
gen und ein Verfahren und eine Binrvichtung zu schaffen, das bzw.
die beim Kleben GieBen und/cder Angiefen mit kalt-, heiB- oder
durch Strahlung birtenden Kleb- bzwg Kunststoffen nicht nur

-l -
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schnelle Taktzeiten, insbesondere Werkzeugzykiuszeiten reali-
siert, sondern auch fiir alle Filterwerkstoffe Vbrzugsweise
ohne Verdnderung der Einrichtung anwendbax ist, eine gute
Benetzbarkeit auch schwer klebbarer Werkstoffe gestattet,

hohe Festigkeiten unter Vermeidung von Uérmespannunven und
Spannungsrissen erzielt umd vorzugsweise durch Veranderung
der Rezeptur des insbesondere gleichen Kunststo? fes bzw. Bin-
demittels auBer festen bzw, steifen Gegenstinden oder Anggg%en
auch flexible bzw. weichplastische Gegenstinde oder Angiisse -
erzeugt und die HerstellungsLorm und ihre ‘Halterungen, 0ff-
nungs- und/oder SchlieB- und Auswerfermechanismen durch Licht-
wellen durchstrahlbar zu machen.

Weiterhin sollen Verfahren und Einrichtung mechenisierbar und
. auch avtomatisierbar sein, wobei die fiir die HorsUnllunv und
Weiterverarbeltung erforderlichen Werkstiicke und Gegenstinde
mechanisch, vorzugsweise automatisch entsprechend der Talkb-
oder FlieBtechnologie zugefiithrt und dabei und/oder danach
wihrend des Weitertransportes die genannten Kunststoffe ver-
festigt, gegebenenfalls die Gegensténde automatisch entformt
und verpackt werden,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die vorgenennte Aufgabe wird bei dem Verfahren erfindungsgems
dadurch geldst, daB zuerst mindestens eine mehrteilige, insbe-
sondere hinterschnittene und/oder spreizbare Herstellungsform
nit ihren Halterungen, O0ffnungs- und/oder SchlieB- und/oder
Auswerfmechanismen oder Teilen davon durch Tichtwellen durche-
strabhlbar hergestellt und danach entweder auf oder an einen
Gegenstand ein- oder mehrseitig unter Bildung mindestens eines
Hohlraumes gebracht und mit diesem abhehmbar kraft- und/oder
formschiiissig und/oder abdichtend verbunden wird und/oder in
diese Form mindestens ein anzugieBendes, den Gegenstand teil-
welse oder vollstindig bildendes Halbzeug oder Fertigprodukt
gegebenenfalls unter Bildung eines Zwischenrsumes gebracht und
vorzugswelse justiert und/cder arretiert wird, das davon, ddbei
und/oder danach in die offerie oder geschlossene Form iiber min-
-destens eine Offnung der fliissige Kunststoff drucklos odex

-
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unter Druck, vorzugswelse bei gleichzeitiger oder vorheriger
Entliiftung oder Evakuierung im Falle einer geschlossenen Form
gebracht, daB davor, dabel und/oder danach die Form und der
Kunststoff und dergleichen bei Stillstand oder wihrend des
Transportes und/oder einer ein- oder mehrachsigen Dreh- und/
oder Taumelbewegung allein oder mit mlndestens einem Gegen-
stand durch elektromagnetische Wellen geeigneter Wellenlinge
und regelbarer Dosisleistung, vorzugsweise'im Tichtwellenbereich
durchstrahlt und/oder durchgehend erwirmt wird bei gleichzei-
tiger Bestrahlung des Gegenstandes, gegebenenfalls die Form
und/oder mindestens ein Gegenstand und/oder der Kunststoff
“davor und/oder dabel zur blasenfreien Verdichtung und Benetzung
der Werkstoffe und zur Beschleunigung der Verfestigungsresktion
und derglelchen in mechanische Schwingungen, vorzugsweise im
Ultraschallberelch versetzt und anschlieBend die mehrteilige
Form vorzugsweise durch Spreizung kurzzeitig getffnet und da-
bei der Gegenstand von der Form und/oder die Form ﬁom Gegeh-
stand entfernt wird. | '

Die genannte ALfgabe Nle bei der Elnrlchtung erfindungsgemil
dadurch geldst, daf die vorzugswelse mehrteilige insbesondere
hinterschnittene Herstellungsform und die mit ihr abnehmbar
oder fest verbundenen Halterungen und/oder Aufnahmestiicke, Off-
nungen, Deckel, VerschluBkorper und/oder AUSW@TLGI und der-
gleichen Teile teilweise oder vollstindig aus transparenten,
insbesondere glasklaren und temperaturstab:len Werkstoffen,
insbesondere aus Glas, voxzugowelse Quarzglas, Ilineralien

oder Metall, insbesondere aus mikroporssen durchsichtigen lMe-
tallen, bestehend, daf die Form aus mindestens zwel in der
vertikalen und/oder horizontalen oder einer davon abwelcjenden
Ebene geteilten Formstiicken, vorzugsweise Halbsohimﬁ@, insbe=
sondere mit geschliffenen und/oder polierten Tremnflichen, auf-
gebaut und von mehrexren in mindestens eine Ebene und/oder auf
mindestens einer Seite angecrdneten, insbesondere in senkrech-
ter Richtung zur jeweiligen Oberfliche der Hersiellun6sform
gerlcnteten, vorzugswelse in Betatigungsrichbung verschieb~ und/
oder kipp- und/oler schwenkbaren Strahlern und/oder mit Reflek-
toren versehenen Wirmequellen zur Emisslon von elektromagne-
tigchen Wellen vorzugswelse im Tichtwellenbereich und/oder von

“ O =
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- Wirme umgeben ist, zwischen und/oder gegeniiber denen, vor-
zugsweise iiber der Herstellungsform bzw. ihrer 0ffnung oder
Einfiil16ffoung die Vorrichtungen zum dosierten Zufithren und/
oder Einbringen von Gegenstinden, erforderlichen Werkstoffen
und Kunststoffen bzw, ihre entsprechehden Zufihr- oder Aus-
tragéffnungen angeordnet und die vorzugsweise auferhalb der
Enmissionszone der Strahler und/oder der Wirmequellen befind-
lichen Halterungen und/oder Aufnahmestiicke und/oder Auswerfer
bzw. ihre auch aus undurchsichtigen Werkstoffen insbesondere
Metallen bestehenden Enden einerseits in Arretiervorrichtungeén
stdndig oder voriibergehend arretiert, jedoch andererseits mi%

in mindestens einer, vorzugsweise in zwei horizontale und/oder
in mindestens einer vertikalen Richtung und/oder Zbene fixier-
ten (ffnungs- und/oder Schliefmechanismus und/oder Auswerfer-
mechanismus mechanisch und/oder elektromagnetisch und/oder pneu-
matisch und/oder hydraulisch oder dergleichen bewegbar verbun-
den und die Herstellungsform, die Arretiervorrichtungen und

die genannten Mechanismen, gegebenenfalls auch die Strahler

oder Warmequellen entwedex auf einem gemeinsamen Gestellf oder
fiir eine FlieB- oder Takbproduktion auf getremmten, vorzugswel~
se relativ zueinander in mindestens einer Richtung und/oder -
Ebene bewegbaren bzw. tramsportier- und/oder drehbaren Gestel-
len, Transportvorrichtungem oder -bindern aufgebaut, gegebenen- -
falls die Herstellungsformen voriibergehend an mechanische
Schwinger, vorzugsweise Ultraschallschwinger, starr gekuppelt
sind,. ’

Die Funktion der Einrichtung ist folgende:

Nach Vorbereitung der Herstellungsform wird der insbesondere
sensibilisierte Kunststoff mit Hilfe der Dosiervorrichtung
tiber ihre kurzzeitig betitigte Offnung in die Herstellungs-
form eingebracht und vorzugsweise die Herstellungsform zur
Zufithrvorrichtung fiir den Gegenstand, oder ungekehrt, bewegth.
Nun wird der Gegenstand, insbesondere das Tilterelement in die
Form gebracht und vorzugsweise fixiert, Davor, dabei oder da-
nach werden die Strahler oder Wirmequellen ein- und nach der
Verfestigung des Kunststoffes, insbesondere zeit- und/oder
wegabhiingig ausgeschaltet und der Auswerfer und/oder Offmungs-

-
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und SchlieBmechanismus betitigt. Dadurch wird der angegossene
Gegenstand bzw. insbesondere.das Filterendstiick mit dem Iil- -
terdement entformt und gleichzeitig mit Hilfe von nachgeschal-
teten Moschinenclementen gegriffen, umgedreht und vorzugswelse
in eine weitere, zwischenzeitlich mit Kunststoff gefiillte Her-
‘stellungsform gebracht und wiederun fixiert (oder falls ein
Umdrehen und weiteres Angielfien nicht erforderlich ist, zur
Verpackung transportiert). Danach werden die Strahler oder Wir-
mequellen bis zur Verfestigung des Kunststoffes ein- und danach
abgeschaltet, der Auswerfer- und/oder §ffnungsmechanisms und
such das Maschinenelement zum Greifen und/oder Verpacken der
Gegenstinde insbesondere der fertigen Filter in Tdtigkeit ge-
setzt. Dieser Vorgang wiederholt sich je nach Erfordernis be- .
~liebig oft. Die einzelnen Herstellungsvorgénge konnen manuell, .
 mechanisch durch die genamnten Mechanismen und automatisch
durch die genannten lMechanismen und das Brogrammschaltwérk oder
die fest verschaltetle Programmiervorrichtung eingeleitet und
beendet werden, je nach Hotwendigkei% und Stiickzahlabhingigkeit.

Die mechanisierte oder sutomatisierte Herstellung kann in Takt-
oder FlieBfertigung in einer oder mehreren Transportrichiungen,
beispielsweise im Kreis oder mindestens einer Geraden oder ein-
oder mehrmals gekrimmben Linie erfolgen, wobei die gesamte Bin-
richtung in ein Herstellungsverfahren, belspielsweise eine
Takt- oder FlieBferbtigung fur die Herstellung der Gegensténde,
insbesondere der Filterelemente integriexrt sein kamn.

Der Vorteil der Erfindung besbeht susammengefadt darin, .daB

die Zykluszeit bis auf ca. 0,5 Minuben hervabsebzbar ist, be-
liebig gestaltete, auch hinterschnittene Formen. verwendbar sind,
auch undurchsichtige Gegensténde angieBbar sind, die bisher not-
wendige sténdige Mischung mehrkomponentiger Harze entfallt und
die Topfzeit vollig¢ auBer Acht bleiben kemn, Losungsmittel-
démpfe Ykeum noch frei werden, Spannungsrisse wegen schneller
Hirtung und geringer Hirtetemperatur nicht mehr auftreten und
die Arbeitsproduktivitét bis auf das 20-fache steigerbar ist.

Ausfithrungsbeispiel

.Die Trfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungsbeispiel

'~
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sowie einer Zelchnung niher erlautert werden,
Bs zeigen:

-Pig, 1: des Erlnz1p der erfindungsgemaﬁen Elnrichtung
‘ inm Teilschnitt;

Plg. 2: den Sehnitt 4 - A der Fig. 1;

Fig. 3: eine oben offene Herstellungsform mit €in-
gebrachten Kunststoff und dem Filterelement;

Fig. 4: ein massiver Gegenstand mit Mittelbohrung
' und aufgesetzter und abgedichteter Her-
stellungsforn,

GemiB Fig. 1 besteht die Einrichtung aus einer transparonten

~ bzw, glasklaren zweiteiligen erstellungsform 1, die mit Hal-
terungen oder Aufnahmestiicken 2 versehen bzw. fest verbunden.
ist. Die Halterungen cder Aufnahmestiicke 2 sind zweiteilig
ausgebildet, wobei die unmittelbar an der Form 1 befindlichen
Teile der Halterungen oder Aufnahmestiicke 2 sus transparenten
bzw, glabklaren Werkstoffen und ihre freien Znden 2 & entveder
eus den gleichen oder aus anderen, nichttransparenten Werk-
stoffen, beispielsweise Hetallen, insbesondere Stahl, bestehen.
Die Herstellungsform 1 ist hier nach oben ofren und besitzt

die Offnung oder Einfilldffnung 3. Unten wird diese Form 1

durch einen gleichzeitig als Verschluf und kusverfer dienenden
VerschluBkorper und/oder buswerfer 4, der in Richtung zur
Herstellungsform 1 bzw. ihrer unteren Cffnung bewegbar ist, ver-
schlossen. Dieser VerschluBkirper und/oder Auswerfer 4 besteht
vorzugsweise aus dem gleichen Werkstoff wie die Herstellungs-
form 1 und ist ebenfalls transparent bzw. glaskiar und ist
hierbei gleichzeitig als Kern 4 a der Form 1 ausgebildet.

Unter und/cder iiber (bzw. auf beiden Seiten) und/oder rundum

die Herstellungsform 1 sind eine Angzahl Strahler und/oder Harme-
quellen 5 vorzugsweise mit Reflektoren angeordnet, die zur Aus-
hrtung bzw. Verfestigung des Kunststoffes 8 dienen und die ihre
elektromagnetischen Wellen umd/oder Warmestrahlen und/oder Wirme
auf die Herstellungsformen und/oder die Kunststoffe 8 ﬁbertragen;

Uber der Uffnung 3 der Form 1 igt eine Dosie r- vnd/oder Zufiihr-
und/oder DBinbringvorrichtung 6, hier gefiillt mit dem Kunststoff 8,

e -
.
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angeordnet, die im gerade getffneten Zustand ein Teil ihres
Kunststoffes 8 bereits in der Form itiber ihre hier kreisring-
formig gestaltete Zufithr- oder Austrittsoffnung 9 gefiillt hat.,
Die an der Form 1 befindlichen Halterungen oder Aufnahmestiicke

2 befinden sich hier mit ihren Enden 2 a in Arretiervorrich-
tungen 11, die auf Gestellen 14 gelagert sind. Die Arretiervor--
richtungen 11 sind so gestaltet, daf die Halterungen bzw. Auf-
nahmestiicke 2 bzw. ihre Enden 2 a zwar gegen Drehen oder Kippen .
arretierén, jedoch ein»horizon%ales Bewegen zum 0ffnen und
‘SchlieBen bzw. Spreizen der Form 1 gewdhrleisten.

Dazu stehen die Hallterungen und/oder Aufnahmestiicke 2 bzw. ihre
Enden 2 a mit Offnungs- und/oder Schliefmechanismen 12 in ent-
sprechenden mechanischem, elektromechanischem, prneumatischen
oder hydraulischem Kontakt bzw. werden durch dlese llechanismen
12 in horizontaler Richtung bewegt. Die Strahler und/oder Wir-
mequellen 5 sind in Achsrichtung verstellbar und/oder dreh-,
kipp- oder schwenkbar, d. h. stets in die giinstigste Richtung
zur Herstellungsform 1 und dem auszuhdrtendem Kunststoff 8 be-
wegbar und im Abstand zur Form 1 bzw. dem Kunststoff verstell-
bar. Auf diese Weise kamm die Verfestigungszeit geregelt werden,

Die Dosier- und/oder Zufithr- und/oder Einbringvorrichtung 6,y
hier zum Einbringen und Dosieren des fliissigen Kunststoffes 8,
gestaltet, besteht aus einem kegelformigen Mittelteil 6 a mit
festverbundenem Schaft 6 b, das sich_in einem hier rohrfﬁrmig
gestalteten Behdlter 6 ¢ fir den Kunststoff 8 befindet und das
zum Jffnen und/odei SchlieBen der hier ringformigen Zufithr-
oder Austragtffnung 9 und zum Dosieren senkrecht und relativ
gum Behilter 6 ¢ verstellbar ist, wodurch die Grtfe des Riégﬁf
spaltes der Offnung 9 und die Austragungsmenge des Kunststoffes
steuer- oder regelbar ist.

Der Schaft 6 b ist mit einer Steuervorrichitung 6 d verbﬁnden,
die vorgenannte Steuerung oder Regelung herstellungsabhinglg
durchfithrt und die mit dem Programaschaltwerk und/oder der .
festverschalteten Progfammiervorrichtung in Verbindung stehb.
Das kegelférmige Mittelteil 6 a vergrofert sich vom Schaft 6 b
aus nach unten und besitzt einen mechanischen Schwinger, vor-
zugswelse einen Ultraschallschwinger 15, der insbesondere in
~

vertikaler Richlung schwingt. Am rohrférmigen Behdlter & ¢ ist

e
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vorzugsweise auch mindestens ein mechanischer oder ein Ul-
traschallschwinger 15 ‘angeordnet, der oder die in vertikaler .
und/oder horizontaler Richtung schwingt bzw. schw1ngen.

Diese am Behiilter 6 ¢ angeordneten Schwinger 15 und/oder ein
am Behidlter 6 c angeordneter horizontal schwingender Schwinger
15 und der am Mittelteil 6 a angeoxrdnete vertikal schwingende
Schwinger arbeiten im Gleich- und/oder im Gegentakt bzw. iiber-
lagern ihre Bewegungen,

Auf diese Weise werden folgende, tellwelse sehr uberraschende
Effekte erzielt: '

a) eine innige Durchmischung des Kunststoffes mit seinen -
Reagenzien und/oder Ful¢stoifen und/oder Verstir-
kungsmaterlallen, '

b) falls aktive Fiillstoffe verwendet werden, ein Tixotro-
piereffekt, der die Viskositit des tixotropierten
Kunststoffes herabsetzt; '

c) falls Verstidrkungsmaterialien verwendet werden, ein
Kapillar~ oder Ultrasohallkapillareffekt, der die
| Verstidrkungsmaterialien schnellstens benetzt, Poren
schlieBt und Blasen‘austreibt;

d) eine Erwirmung des Kunststoffes, die zur schnelleren
Verfestigung fiihrt;

2) ein Ultraschallpolymerisationseffekt bzw. eine Be-
schleunigung der Radikalbildungsreaktion, wodurch .
die Verfestigungsreaktion wesentlich beschleunigt
wird;

f) ein gesteuertes iusrichten der Verstiarkungsfasern
und/oder der Fillstoffe im Kunststoff und/oder eine
Orientierung der lolekiile, wodurch die Festigkedit
des Gegenstandes‘erheblich steigt!

{ber diese Zusammenhinge sind weltnre Unte*suohun@en erfordexr-
. liech,

Die Fig. 2 zeigt den Sschnitt A - A der Fig. 1 bei gebifneter
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oder gespreizter Herstellungsform 1 mit ihren Halbschalen 1 a
und 1 b, d. h. wihrend der Zeit der Entformung bzw. der Be-
tatigung der VerschluBkdrper und/oder Auswerfer 4 mit Kern 4 a.
Die Pfeile zeigen die (Uffnungs- und Schlleﬁrlchtung der Form 1, .
de he in Richtung zu ihrem oder von ihrem Zentrum weg. Selbst-
verstindlich kann die Form auch in mindestens einer anderen .

Ebene geuellt sein, Je nach Erfordernis.

Fig. 3 zeigt die Herstellungsform 1 von der entweder die Vor-
richtunb 6 fir die Zufihrung des Lunststoffesz wegbewegt bz,
weggeschwenkt ist, bzw. die weitertransportiért wurde und be-
reits mit Kunststoff 8, einem Vorformling, Traggeriist oder '
Stiitzkorper 16 und einem weiteren Gegenstand 7 (hier als Fil-
terelement, z. B. ein als Zylinder aufgebautes Faltenelement

. aus Polyamidgaze dargestellt), bestiickt oder gefiillt ist. Die
Herstellungsform 1 ist hiexr nach oben offen gestaltet.

Der aus Faserverstirkungsmaterialien, beispielsweise Glas-
fasern, Drahtgaze oder einem geformben Tochblech bestehende
Vorformling bzw. das Traggerﬁéﬁ oder der Stiitzkbrper 16 dienen
gur Verfestigung des anzugiefenden Gegenstandes aus Kunststoff
8. Der Funststoff & dient hier einerselts zum AngleBen oder
Unhiillen des Vorformllngs, des Traggerustes oder des Stiitzkor-
pers 16 und andererseits zum Verbinden des durch den Kunstetoff
8 gebildeten Filterendstiickes oder anzugleBenden Gegenstandes
mit dem weiteren Gegenstand 7, der das eigentliche Filterelement.
darstelit., Nach Verfestigung des Kunststoffes 8 und Entformung
ist durch diesen ein Filterendstiick éntstanden, das gleichzeitig
wihrend der Herstellung mit dem eigentlichen Filterelement bzw.
 dem Gegenstand 7 verbunden ist. Fur bestimmte Anvendungsfédlle '
kenn auch der Vorformling, das Traggeriist und/oder der Stiitz-
ktrper 15 entfallen. -

Am Verschlufkvrper und/oder Auswefer 4 befindet sich hierbel ein
Auswé%ermeohanismus %3, der mechanisch, elektromechanisch, puneu-
matisch, hydrsulisch oder dergleichen. gesteuert wird und der
mit dem Programmschaltwerk und/oder der festverschalbeten Pro-
grammicrvorrichtung in Verbindung steht. Nachdem die Herstel-

. lungsform gefiillt und/oder bestiickt ist, vorzugswelise vor der
Betitigumg der Strahlex und/oder Wirmequellen 5,,wird sie kurg-
zeitig mit mechanischen Schwingern, insbesondere Ultraschall-
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schwingern 15 in Kontakt gebracht. Auf diese Weise wird

eine einwandfreie Benetzung der miteinander zu benetzenden
Cegenstinde (7; 16) mit dem Kunststoff erzeugt, der Kungt-
stoff diffundiert in diese Gegensténde und/oder in ihre Ober-
fldche ein und der Verbund wird wesentlich erhdht; gleichzei-
tig treten weltere Effekte, wie bereits zuvor genannt, ein,

Bereits davor, wihrend dieser Zeit oder danachlwerden die'
Strahler und/oder Wirmequellen 5 betdtigt und hirten den
Kunststoff zum Gegenstand oder Halbzeug aus. Das kann wihrend
des Stillstandes oder der Bewegung der bestiickten Herstellungs-
form 1 erfolgen, vorzugsweise wihrend einer Takt- oder FlieB-
technologie. '

Pig. 4 zeigt eine auf einen Gegenstand (hier als Stahlhohlzy-
linder ausgebildet) aufgesetzie und mit diesem durch ein aus
Dichteelemeﬂt 17 mit einer Schelle abgedichteteHerstellungs- -
form 1, die 'ebenfalls oben eine Einfilloffaung 3 aufweist.
Zwischen dem Stahlzylinder und der Form befindet sich ein Zwi-
schenraum in den der Kunststoff eingegossen wird. Diese Offnung
3 wird nach dem Einfiillen und/oder Einbringen des Kunststoffes
8 und gegebenenfalls der weiteren Werkstoffe entweder durch
einen Verschlufkdrper oder Auswefer 4 verschlossen und/oder mit
einem am Auswefer 4 befindlichen Kern 4 a versehen und durch
Auswefer 4 und Kern 4 a verschlossen. Danach wird der Gegenstand
7 mit der darauf befindlichen Herstellungsfoim 1 in dey Emis-
sionszone 10 der Strahler und/oder Warmequellen 5 gebracht oder
durch diese Zone transportiert, und auf diese Weise wird dexr
Kunststoff ausgehirtet und der anzugieBende Gegenstand erzeugt
und/oder mit dem Gegenstand 7 gleichzeitigverbunden.

Die Schwinger 15 konnen auch mit dem Gegenstand 7 in voriiber-
gehenden Kontakt gebracht werden, wodurch der gleiche Effekt ,
erzielt wird, wie bel Kontakt der Schwinger 15 mit der Form 1.

Die zu giefenden oder anzugieBenden Gegenstinde werden vorzugs-
weige aus einem vernetzbaren, insbesondere polymerisierbaren

oder polykondensierbaren Kunststoff (also fliissigem Kunststoff)
als Matrixwerkstoff oder Bindemittel, vorzugsweise aus Harzen
mit einer oder mehreren Doppelbindgngeng ingbesondere aus unge-
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séttigten Harzen wie vorzugsweise.Polyester, Polyurethan, Acryl-
harz, Epoxidharz, aufschiumbaren Werkstoffen 8 oder dergleichen
hergestellt, die Verstiarkungsfasern und/oder Fillstoffe und/oder
Farbpigmente und/oder Hirter und/oder Beschleuniger und/oder

vSensibilisatoren und dergleichen Reagenzien enthallten bazw. mit
diesen gemischt sind. Fir verschiedene Anwendungsfille kamn auch
ein Kunststoffgranulat verwendet werden, beispielsweise ein Poly-
estergranulat, das den Semsibilisator enthilt oder das vor der
Verarbeitung mit Sensibilisatoren beschichtet wird, beispiels-
weise durch Wirbelsintern, elektrostatische’Beschichtﬁng oder
dergleichen, Dieses Granulat wird zur Verarbeitung entweder
durch Wirme und/oder Druck und/oder durch Hinzufiigen von L&-
sungsmitteln verflilssigt.

- Die Herstellungsform 1 und ihre in dexr Emissionszone befind-
lichen Teile ist bzw. sind vorzugsweisé nmehrteilig ausgebildet
und besteht bzw. bestehen aus transparenten; insbesondere
‘glasklaren Werkstoffen, die durch elektromagnetische Wellen,
insbesondere im Liohtwellenbereich,‘durchstrahlbar sind und
"die die sensibilisierten Kunststoffe iiber Radikalbildungsre-
akt ionen vcrfestlgen. |

Die Form 1 und ihre Halterungen 2, VerschluSksrper und Auswer-'
fer 4 und dergleichen Teile bestehen also aus Werkstoffen, die
jnsbesondere im UV~ oder IR-Bereich absorberfrei sind odexr die
schwach bzw. mindestens schwicher absorbleren, als der verwen-
dete Sensibilisator. Die vorgenamnten Werkstoffe kdnnen auch
derart gefirbt sein, daB sie im genannten Lichtwellenbereich
den glelohen oder amnihernd den gleichen Brechungsindex wie
der zu verfestigende gensibilisierte Kunstestoff (Chrlstlansen-
Effekt) aufweisen, oder umgekehrt. Zur Parbung kann Eosin,
Methylenbleu und/oder Fluoreszein verwendet werden. Wird als-
Werkstoff fir die Herstellungsform 1 und/oder ihre Teile Glas
verwandt, ist es von Vorteil, wenn die Trennflichen insbe-
sondere der zweibteiligen Form 1 mit flexiblen transparenten
wirmefesten Werkstoffen beschichtet werden.

Von Vorteil ist es weiterhin, wenn die Herste;lungs£01m.1 und/
oder ihre Helterungen und/oder Aufnahmestucke, Auswerfer und

- o= 14
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dergleicheén Teile, die Traversen, Verbindungsstiicke baw,
sdmtliche in der Bestrahlungszone 10 befindlichen Teile aus
vorzugswelse in Durchstrahlungsrichtung eine Wanddicke zwi-
schen 0,1 bis 5 mm und vorzugsweise zur Steigerung ihrer Sta-
bilitdt ein- oder beidSeitig Erhohungen und/oder Vertiefungen,
 Sikken oder dergleichen, vorzugsweise bei konstanter Wanddicke
tber die gesamte Fliche, asufweisen und/oder hohl- und/odér'
mehrwendig ausgebildet sind.

Die Foxrm 1 bzw, ihre Halterungen und/oder Aufnahmestiicke 2
weisen zu ihrem Transport mindestens einen Zahnkranz oder eine
Zalmstange oder ein entsprechendes Maschinenelement auf, in die
entsprechende lMaschinenelemente zwecks Transport eingreifen,

Vor Voxteil ist es, wenn als PFillstoffe tranéparente oder la--
slerte oder entsprechend gefirbte faden- und/oder riesel-. odex
schiittfahige feste Werkstoffe, z. B. aus Glas, Mineralien,
Metallen oder dergleichen verwendebt ‘werden, gegebenenfalls
Partikel aus elektrischen Teitern und/oder Halbleitern.

Zur Verbesserung und/oder zur Beséhleunigung der Hirtung kann
der sensibilisierte Xunsistoff mit 0,1 bis 2 Gewichtsprozent
Birter und/odervBeschleumiger gemischt werden, gegebenenfalls
unter Reduzierung der Semsibilisatormenge, insbhesondere um

die gleiche Menge. Auch Ist es gilinstig, wenn das sensibilisier-
te Bindemittel zusdtzlich Peroxidkatalysatoren und/oder Ne-
ﬁallbeéchleunigerAund/oder UV-Absorber und/oder Fillstoffe
und/oder Tixotropiermittel und/oder Paraffine oder Wachse bzw.
wachsaxrtige Stoffe, insbesondere solche in fliissiger Foxrm und/
oder Trenmmittel in der jeweils erforderlichen Menge enthalten.

Tir eine Takt- oder FlieBSproduktion ist die Herstellungsform 1
und ihre Halterungen wnd/oder Aufnahmestiicke und dergleichen
Teile auf Drehtischen, Transportbidndern cder sonstigen Trans-
portvorrichtungen angeordnet oder mit diesen verbunden und
unter und/oder iiber Dosier- und/oder Zufiihr- oder Einbriungvor-
richtungen 6 heweg- bzw. transportierbarx.

- Die gesamte Einrichtung wird vorzugsweise durch ein Programme

- : - 15 =
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schaltwerk oder eine fest verschaltete Programmiervorrichtung
automatisch gesteuert, die iiber Geber mit den erforderiichen.
Vorrichtungen, wie z. B, den Uffnungs- und/oder Schliefmecha~
nismen 12, Auswerfermechenismen 13, Steuervorrichiungen 6 d,

den Transportvorrichtungen und/oder den Strahlern und/oder Wir-
mequellen 5, vorzugsweise elektrisch, verbunden sind, Auf diese
Weise wird ein kontinuierlicher HerstellungsprozeB gewahrlelstet.

Sollen an einen Gegenstand, beispielsweise an ein Filterelement
zwei Endstiicke oder mehrere Gegenstinde angegossen werden, ist ‘
dex genannte IngieB- oder. ﬂerstellungsvorvang jeweils zu wie-
derholen, wobe1 die entsprechenden AngleBselten zu wechseln

sind,

Die Talktzeit ist insbesondere von dex Aushirtezeit des Kunst- -
stoffes und der Anzehl der Herstellungsformen abhingig. Da
Herstellungsformen, also Verkzeuge, meist sehr teuer sind, ist
es von Vorteil, wemn die Taktzeit durch die Verkiirzung der

" pushirtezeit beeinfluft bzw. verringert werden kann und nicht
durch die erforderliche Anzahl der Werkzeuge, wobel das Ver-
haltnis zwischen beiden abgestimmt und auf die Produktions-
kennziffern pro Zeiteinheit bezogen werden mufl.

Auch kann die Herstellungsform 1 oder mindestens ein Teil, bel-
spielsweise ihr Deckel oder ihr VerschluBkorper oder Auswerfer
4 zwecks Vermeidung der Zerstbrung oder zum Schwundausgleich
oder zur Steuerung der Aushidrbungsreaktion flexibel oder nach-
glebig gestaltet sein oder aus einem transparenben flexiblen
Werkstoff bestehen. ‘

Die Flexibilitat oder Nachgleblgkelt ksnn z. B. auch mit hllfe
von auf die Form 1 und/oder ihre genannten Teile wirkende -
Kraftspeicher, Druckfedern oder dergleichen erzeugt werden.
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum GieBen und/oder Angiefen von Gegenstinden aus
vernetzbaren, insbesomdere polymerisierbaren cder polykon~
dengierbaren Xunststoffen als Hatrixwerkstoff oder Bindemit-
tel, insbesondere aus Harzen mit einer oder mehreren Doppel-
bindungen, vorzugsweise aus ungesittigten Harzen, wie Poly--
ester, Polyurethan, Acrylharz, aufschiumbsren Werkstoffen
oder dergleichen, die Verstirkungsfasern und/oder Fillstof- .
fe uvnd/oder Farbpigmente und/oder Hirter und/oder Beschleu-
niger und/oder Sengibilisatoren und/oder die Verfestigungs-
reaktion beschleunigende oder verzdgernde Reagenzien wie.
ze B. Promotoren, Inhibitoren oder dergleichen enthalten,
als und/oder an Halbzeuge und/oder Fertigprodukte, vorzugs-
weise zum Herstellen coder AngieSen der Endstiicke von 1~
tern oder Filtereinsdtzen fiir insbesondere gastormige oder
flissige Medien, wobei die Verfestigung der Kunststoffe
bzw, der daraus hergestellten Gegenstédnde durch Xalt- oder
Heifhirtung vorzugsweise durch Fotopolymerisation, durch-
gefithrt wird, . .

gekemnzeichnet dadurch, da8 zuerst min-

destens eine mehrteilige, insbesondere hinterschnittene -
und/oder spreizbare Herstellungsform mit ihren Halterungen,

Offnungs- vnd/oder SchiieB- und/oder Auswerfmechanismen

oder Teilen davon durch ILichtwellen durchstrahlbar herge-

stellt und danach entweder auf oder an einen Gegenstand
ein- oder mehrseitig wnter Bildung mindestens eines Hohl-
raumes gebracht und mit diesem abnehmbar kraft- und/oder
formsechliissig und/odexr abdichtend verbunden wird und/oder
in diese Form mindestens ein anzugieBendes, den Gegenstand
teilweise oder vollstZndig bildendes Halbzeug cder Fertig-

produky gegebenenfalls unter Bildung eines Zwischenraumes .

gebracht und vorzugsweise justiert und/oder arretiert wird,

daf davor, dabei wnd/oder danach in-die offene oder ge-
schlogsene Form iiber mindestens eine Offnung der fliissige

Kunststoff druncklos oder unter Druck, vorzugsweise bei

gleichzeitiger oder vorheriger Entliiftung oder Evalmierung

im Falle einer geschlossemen Form gebracht, -daB davor, da-

bei und/oder densch die Form und der Kunstsboff und der- .

=
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gleichen bei Stillstand oder wihrend des Transportes und/
odor einer ein- oder mehrachsigen Dreh- und/oder Taumel-.
bewegung allein oder mit mindestens einem Cegenstand durch
elektromagnetische Wellen geeigneter Wellenlénge und re-
gelbarer Dosisleistung, vorzugswelse im Lichtwellenbereich
durchstrehlt und/oder durchgehend erwirmt wird bel gleich-
zeitiger Bestrahlung des Gegenstandes, gegebenenfalls.die .
Form und/oder nmindestens ein Gegenstand und/oder der Kunst-
stoff davor und/oder dabei zur blasenfreien Verdichtung und
Benetzung der Werkstoffe und zur Beschleunigung der Ver-
festigungsreaktion und dergleichen in mechanische Schwin-
gungen, vorzugswelse im Ultraschallbereich versetzt und
anschlieBend die mehrteilige Form vorzugsweise durch Sprei-
gung kurzzeitig gevffnet und dabei der Gegenstand von der.
Form und/oder die Foxm vom Gegenstand entfernt wird.
Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da8 vor und/
oder nach der Aufbringung der Form auf den Gegenstand und/
oder vor und/oder nach dem Einbringen mindestens eines an-
zugielenden uegensuandes in die Form mindestens ein vorzugs-

‘weise in Gestalt und Grtfe dem herzustellenden und/oaer an-

zugiefenden - Gegenstand angppaﬁter Vorformling, ein ent
sprechendes Tvaggerust oder ein entsprechender Stiitzkdr-
per gebracht und durch die fliissigen Kunststoffe teilwelse
oder vollstdndig umgossen oder umgeben wird, gegebenenfalls
das umgieBfreie Teil ein- oder mehrseitig aus der Form bzw.
dem Formhohlraum ragh oder diese oder diesen iiberragt. -

Verfahren nach Punkt 1. und 2, gekenn elchnet .dadurch, daB
die Herstellungsform und/oder ihre Teile und/oder ihxe-
Helterungen, Aufnahmestiicke, Bffnungen, Verschlufkorper, .
Auswerfer und dergleichen und/oaer die Vorformlinge, Trag-
geriiste oder Stiitzkorper odex dergleichen Gegenstiande und/
oder die Vervtérkunmqmaterialien und/oder Fillstoffe vor-
zugsweise aus Werkstoffen hergestellt werden, die durch
die genannten Wellen, insbesondere durch elektromagnetische
Wellen im Tichtwéllenbereich, durchstrahlbar und/oder von -
diesen Werkstoffen bzw. ihren Oberfléchen ‘reflektierbar
s¢ind und daf als solche Werkqtofie insbescndere Glas, Mine-

s
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ralien, Metalle, stablle Metallve*blndungen, Ze Be Metall-
sulfide, ‘Aluminiumoxide odex Aluminivmhydroxide, Anti-
montrioxid odexr dergleichen, vorzugsweise mikropordse

durchsichtige Metalle, inshesondere Stahl oder nichtrosten-

der Stahl, auch in Form von Fasern, Fiden, Dréhten, flichen-
haften Gebilden, Lochblechen oder dergleichen verwendet wer-
den; vorzugsweise diese Werkstoffa, submikroskopische

-Risse oder Uffnungen zwischen den Kristallen ihres Gefiiges,

vorzugsweise durch elne elektrochemlsche Benandlunﬂ aufwei-
sen, )

Verfahren nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, das
als elektromagnetische Wellen insbesonderé Wellen im ILicht-
wellenbereich, vorzugsweise zwischen 200 und 1 000 nn, ing.
bescnderf kurz- und langwellige UV~ cder IR-Strahlen oder
auch Wellien im Hochfrequenz-, Rontgenstrahlen und/oder
Gammastrahlenbereich nacheinander oder gleichzeitig und

als Ultraschallschwingungen Schwingungen im Bereich. zwischen
ebwa 20 und 30 kHz zur Anwendung kommen,

Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB
die Form teilweise insbesondere vollsténdig und ihre Halte-
rungen, Aufnabmestiicke, Deckel, Verschlufkdrper, Auswerfer

‘und dergleichen Teile mindestens teilweise in dferDurch-

strahlzone dngeordnet oder so durch diese wihrend des GieB-
und/oder‘Anglerprganges transportiert werden und die Form
und/oder ihre Halterungen und dergleichen Teile, gegebenen-
falls auch die mitvdem.Kunststoff_gemischten Fiillstoffe und/
oder Reagenzien aus Werkstoffen bestehen bzw. hergestellt
sind, die vorzugsweise im UV- oder IR-Bereich absorbferfrei
sind oder nur schwach oder mindestens schwicher absorbieren
als der verwendete Semsibilisator; gegebenenfalls im sicht-
baren Bereich eine visuell gentigend stark wahrinehmbare Ex-
tinktion und/der Reflektion zeigen.

Verfahren nach Punkt 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daB der.
vorgenannte Werkstoff¢ der Form und/oder ihrer Teile und/odexr
die Verstirkungsmaterialien und/oder Pillstoffe derart ge-

férbt sind, daB sie im UV~ oder IR-Bereich den gleichen oder

o
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annihrend den gleichen Brechungsindex wie der zu verfesti-
gende sensibilisierte Kunststoff (Christianseneffekt) auf-
weist, oder umgekehrt, gegebenenfalls zur Farbung Bosin

und/oder Methylenblau und/oder Fluoreszein verwendet wird.

Vorfshren nach Punkt 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daB

 als Tillstoffetransparente oder lasierte oder entsprechende'

8e
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gefirbte faden- und/oder riesel- und/oder schiittfahige
feste Werkstoffe, z. B. aus Glas, Mineralien, Aluminium-
oxiden und/oder Hydroxiden, beispielsweise Hohl- und/oder
Vollkugeln, Mikroballons (Ballobinis), Quarzsand, Schaum-
glasgranulat oder dergleichen verwendet werden. |

Verfahren nach Punkt 1 bis 7, gekennzeichnet dadurch, daB -
die Formen und/oder die Strahler entweder stillstehen oder
in mindLstens einer Bbene bewegt oder transportiert und/
oder geaxeht werden, gegebenenfalls die Formen und dié
Strahler relativ zueinander beweglt bzw. gedreht oder trans-
potiert werden. '

Verfahren nach Punkt 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch, dal
die einzelnen Teile der Form und/oder ihrer Halberungen und
derlgiechen beim Uffnen und/oder SchlieBen und/oder Auswer-
fen in mindestens einer, vorzugsweise in zwel oder drel
Richtungen, beispielweise in zwel horizontalen und einer
vertikalen Richtung bewegt bzw, die Formteile oder FoIme
nilften gespreizt werden, insbesondere in entgegengesetzten
Richtungen, wobei gleichzeitig der Gegenstend und/oder die
Form vom Gegenstand entfernt wird.

Verfahren nach Punkt 1 bis 9, gekennzeichnet dadurch, dal
bei offener Form die freie Oberfliche des Bindemittels
wihrend und/oder nach der Verfestigungsreaktlon zur Ver-
meidung des COberflédchenklebens kurzzeitig mit elektromag-
netischen Wellen, insbesondere.im‘UV«Bereich,bestrahlt wird.

Verfahren nach Punkt 1 bis 10, gekennzeichnet dadurch, daB
zgur Beschleunigung der Verfestigung bzw. Vernetzung und
dergleichen die Kunststorlfe bzw. das als Matrixwerkstoff

-
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verwendete Bindemittel'unmittelbar vor der Kontakbgabe
nit den Verstérkungsmaierialien und/der Fillstoffen und/ -
oder den Gegenstinden oder auch danach mit diesen und/
oder mit der Herstellungsform in Ultraschallschwingungen
versetzt werden, wobei die Beschallungsdauer zwischen ca,
© 0,5 und 5 Minugten betrigt. '

Verfahren zur Herstellung und/oder zurlBeschichtuhg von~
Gegensténden, insbesondere von dickwendigen durchsichtigen
Gegensténden aus faserverstdrkten Werkstoffen, gegebenen-
falls nach mindestens einem der vorgenamnten Punkte, ge-
kennzeichnet dadurch, daf das als Matrixwerkstoff verwen-
dete Bindemittel aus Kunststoffen, vorzugsweise polymeri-
sierbaren Harzen mit einer oder mehreren Doppelbindungen, -
wie z. B. ungesittigbes Polyester, Polyurethan, Acryl-

cder Epoxidharz oder dergleichen,besteht, das mit zur Ver-
festigung erforderlichen Reagenzien, wie z. B. Hirter und/
oder Beschleuniger und/oder Aktivatoren bzw. Sensibilisa-
toren und/oder Promotoren und/oder Inhibitoren in jeweils
notwendiger Menge,gemiséht ist oder wird, daﬁdgar Verstir-
kung'insbesondere zur Faserverstirkung in Gestalt von Xuvrz ~
fasern, Fddem, Stringenm, Matten, Geweben, Gewirken oder '
dergleichen verwendete Werkstoff aus, eine Mlkroporosi-
t4t, insbesondere submikroskopische: Risse und/oder Off-

. nungen im Kristallgefiige, insbesondere zwischen den Kristal-
len, aufweisenden, insbesondere lichtdurchlissigen Werkstof-
fen,vorzugsweise aus durchsichtigen, insbesondere nicht-
rostenden Metallen,insbesondere Stahl, besteht, der wihrend
und/oder nach der Zutfihrung auf Oberflichen von oder in Her-
stellungsformen gemeinsam mit dem Matrixzwerkstoff ein- oder
mehrseitig und/oder ein- oder mehrstufig mit geeigneten
elektromagnetischen Wellen, auch unbterschiedlicher Wellen-
léange und Dosisleistung, insbesondere im UV- oder IR-Be-
reich, vorzugsweise duxch ILichiwellen im kurz- und lang-
welligen UV-Bereich duxchstrahlt und auf diese Weise ver-
festigt wird, gegebenenfalls vor und/oder nach der Kontalct-
gabe des Matrizwerkstoffes mit dem Verstidrkungsmaterial

. ein- oder mehrmals an gleichen oder unterséhiedlichen Orten
mechanischen Schwingunsen auch unterschiedlicher Frequenz,
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Amplitude und/oder Beschleunigung, vorzugsweise im Ul-
traschallbereich, ausgesetzt werden, gegebenenfalls als
Verstarkungsmaterlallen teilweise Glasfasern und teilweise
vorgenannte mikropordse Werkstoffe"verwendet werden,

Terfahren zur Herstellung und/oder zur Beschichtung von
Gegenstinden, insbesondere von dlokwandigen durchs1cht1gen
Gegenstinden aus faserverstirkten Werkstoffea, gegebenenfalls
nach mindestens einem der vorgenannten Punkte, gekennzeichnet
dadurch, daB als Matrizwerkstoff ein Granulat, vorzugsweise |
aus Polyester oder anderen &uich91cht1gen vernetzbaren
Kunststoffen, verwendet wird, daf den Sensibilisator ent-
hilt oder daf vor der Verarbeitung mit Sensibilisatoren
beschichtet wird, belspielsweise durch Wirbelsintern, daB
danach dieses sensibilisierte Granulat in aus transparenmen

und/oder aus einef Mikroporositdt aufweisenden Werkstoffen, .

insbesondere solchen aus Metallen, vorzugswelse aus Stahl
mit submikroskopischen Rissen und/oder Offnungen im Kri-
stallgefiige, insbesondere zwischen den Kristallen, bestehen-
de Herstellungsformen, insbesondere PreS- oder Spritzgiel-
formen, gebracht und dort unter Warme und/oder Druck und/
oder davor oder dabei unter Hinzufiigung von Losungsmitteln,
wie z. Bo Styrol, Methylenchlorid oder dergleichen und/oder
wihrend des Herstellungsvorganges, insbesondere des Prel- |
und/oder SpritzgieB- und/oder Extrudiervorganges geformt
und dabei und/oder damach mit der Herstellungsform oder
nach dem Verlassen dieser zwecks Verfestigung durch elek-
tromagnetische Wellen mit vorzugsweice dem verwendeten Sen-
sibilisator angepaBter Wellenlinge und Dosierleistung, ins=
besondere bei Wellenlingen zwischen 200 und 1000 nm, durch-
strahlt bzw. behandelﬁ werden.

Vexrfahren nach Pwnkt bis 13, gekennzeichnet dadurch, dab
als Matrlxwerk5uo¢f bzw. als Bindemittel ein hochtempera-
ﬁurbestandlges Polveq erharz, insbesondere ein sogenanntes
AN-, ANE- oder AfP—?olv9sbe ‘harz verwendelt wird.

VVerfahren ﬁaéﬁgyunkt 1 bis 14, gekennzeichnet dadurch, daB .

mindestens einige Parameter des Herstellungsprozesses, bei-
3 g JO ) H > 2 e v
spielsweise der Iransport-, vofuhr-, Binbring-, Arrebier-,
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0ffnungs-, SchlieB- und/oder Auswerfermechanismen und/

oder die Verfestigungsparameter der Strahler und/oder
Warmequellen und/oder die Parameter der mechanischen
Schwingungen in Zelteinheit und/oder Weg und/oder Menge
und/oder Freguenz und/oder Amplitude und/oder Wellenisnge
und/oder Beschleunigung und/oder Dosisleistung und der-
gleichen mit Hilfe von an diesep Vorrichtungen'angeordneten
und diese Wexrte vorzugsweise in elektrische MeBwertén um-
wandelnden IMaBwertaufnehmern und/oder -gebern gemessen

und vorzugsweise elektrisch oder elektronisch einem Pro-
grammschaltwerk libertragen werden, das ihre eingespeicherten
MeBwerte mit den Werten der Aufnéhmer oder Geber vergleicht
und bel Abweichungen von den Sollwerten regelnd oder meB-

- wertkompensierend in das Programm eingreift, wobei gegebenen-

16.

falls der Herstellungsablauf durch fest_verschallete Pro-
grammiervorrichtungen gesteuert oder geregelt wird.

Verfahren nach Punkt 1 bis 15, gekennzeichnet dadurch, daB
zum Verkleben und/oder zur Herstellung und/oder zum AngieSen
von Filterendstiicken mit bzw. an Filterteile (n), vorzugs-
weise in Porm von Faltenelementen, insbesondere auch aus '
schwer benetz- cder verklebbaren Werkstoffen, wie z, B,
Polyami%@apier oder dergleichen, ungesidttigtes Polyester-
harz, insbesondere gemischt mit 0,5 bis 5 % Hirtungsrea~
genzien, vorzugswelse Sensibilisatoren, gegebenenfalls un-
ter Hinzufiigung von 10 bis 300 % PFillstoffen, vorzugsweise
transparenten Fillstoifen und/oder 0,1 bis 5 % Farbstoffen, -

insbesondere Eosin, Hethylenblau, Fluoreszein oder der-

17.

gleichen, vorzugsweise solche Farbstoffe, die die Wirkung
des Sensibilisators, und/oder der genannten elektromag-
netischen Wellen, inshesoﬁderg;ip genannten Lichtwellenbe=
reich wenig beeinflussen und/odér unterstitzen,

Verfahren nach Punkt 1 bis 16, gekennzeichnet dadurch, daB
dem sensibilisierten Kunststoff 0,1 bis 2 Gewichisprozent
Hirter und/oder Beschleuniger beigemischt wird, gegebenen-
falls unber Reduzierung der Sensibiiisatormenge, insbeson=
dere um die gleiche ienge; wobei als Sensibilisator Z. Be
Benzoinither oder Benzildimethylketal verwendet wird,

[
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Verfahren nach Punkt 1 bis 17, gekennzeichnet dadurch,
daB den sensibilisierten Kunststoffen, solche Indika-
toren zugesetzt werden, die bei einem bestlmmten Harthngs-
zustand einen Farbumschlag zeigen.

?inrlchtung zur Durchfihrung des Verfahrens, bestehend aus
mirdestens einer Herstellungsform, Vorrichtungen zum do-
gierten Zufithren und/oder Elnbrlngen von Gegensténden,
erforderlichen Werkstoffen und Kunststoffen, Vorrichtungen
gur Verfestigung, insbesondere zur Polymerisation der Kunsi-
stoffe und Vorrichtungen zum Entformen der Gegenstinde und
dergleichen, gevebenen*alls Transpo*tvorrlchtungen fiir
FlieB- oder Taktprodukition, nach Punkt 1 bis 18, gekenn- .
gzeichnet dadurch, daB die vorzugswelse mehrteilige insbe-
sondere hinterschnittene Herstellungsform (1) und dle mit
ihr abnehmbar oder fest verbundenen Halterungen und/oder
Aufnahmestiicke (2), Offnungen (3), Deckel, VerschluBkdrper
und/oder Auswerfer (4) und dergleichen Teile teilweise oder
vollstindig aus transparenten, insbesondere glasklaren und
temperaturstabilen Werkstoffen; insbesondere aus Glas,

vorzugswelse Quarzglas, Mineralien oder Metall, insbeson-

dere aus mikropordsen durchsichtigen Metallen, bestehend,
daB die Form aus mindestens zwel in der Jertikalen und/
oder horizontalen oder einer davon abweichenden Ebene ge-
teilten Formstiicken, vorzugswelse Halbschalen (1 a3 1 b),
insbesondere mit geschliffenen und/oder polierten Irenn-
fltchen, aufgebaut und von mehreren in mindestens einer
Ebene und/oder suf mindestens einer Seite angeordneten,
insbesondere in senkrechter Richiung zur jewelligen Ober-"
fliche der Herstellungsfdrm gerichteten, vorzugsweise in
Betitigungsrichtung verschieb- und/cder kipp- und/odex
schwenkbaren Strahlern (5)’Und/oder mit Reflektboren ver-
seaenen‘Warmequelleg znr Emission von elektromagnetischen
Wellen vorzugswelse im Tichtwellenbereich und/oder von
Warme umgebea is t, zvxschen und/oder gegeniiber denen,
vorzugswelse iiber der he*stel]u“psform (1) bzw. ihrer
Offaung oder Elnfulloffnunp (3) die Vorrichtungen (6) zum
dosierten Zufiihren und/cder Einbringen von Gegenstinden (7).
erforderlichen Nerk5uof1en und Kunststoffen (8) bzw. ihre

-

-9 -
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entsprechenden Zufithr- oder Austragdffnungen (9) angeord-

net und die vorzugsweise auBerhalb der Emissionszone (10)

der Strahler (5) und/eder der Wirmequellen befindlichen

Halterungen und/oder Aufnahmestiicke (2) und/oder Ausvierfer

20,

(4) bzw. ihre auch aus undurchsichtigen Werkstoffen insbe-
sondere Metallen bestehenden Enden (2 a) einerseits in
Arretlervorrlchtungen (11) standlg oder vorubergehend ar-
retiert, jedoch andererseits mit in mindestens einer, vor-
zugsweise in zwel horizontalenund/oder in mindestens einer
vertikalen Richtung und/oder Bbene fixierten Offnungs- und/
oder SchlieBmechanismen (12) und/oder Auswerfermechanismen
(13) mechanisch und/oder elektromagnetisch und/oder pneu-
matisch und/oder hydramlisch oder dergleichen bewegbar ver-
bunden und die Herstellungsform (1), die Arretiervorrich-
tungen ﬁ11) und die genannten Mechanismen (12; 13), gege-
benenfalls auch die Strahler (5) oder Wirmequellen ent-
weder auf einem gemeinsamen Gestell (14) oder fiir eine
FlieB- oder Tektproduktion auf getrennten, vorzugsweise ‘
relativ zueinander in mindestens einer Richtung und/oder
Ebene bewegbaren bzw. transportier- und/oder drehbaren
Gestellen, Transportverrichtungen oder -bindern aufgebaut,
gegebenenfalls die Herstellungsformen voriibergehend an
mechanische Schwinger {15), vorzugswelse Ultraschallschwin-
ger, starr gekuppelf sind. '

Zinrichtung nach Punkt 19, gekennzeichnet dadurch, daf

mehrere hinter- und/o&ef nebeneinander in mindestens einer
Ebene angeordnete Forxrmen (1) durch Traversen zu einer Form-
kaskade zusammengebau®, die Halterungen und/oder Aufnahme-

- stiicke (2) und/oder Aunswerfer (4) uvnd dergleichen Teile der

Porm (1) iiber Verbindungsstiicke miteinander und die Ver-
bindungsstiicke mit dem Uffnungs- wnd/cder SchlieBf~ und/oder
Auswerfermechanismen (12; 13) bewegbar verbunden sind, ge-
gebenenfalls die Traversen, Halberungen unq,odpr Aufrnahme-
sticke (2), Auswexfer {4) und dergleichen Iclle und die
Verbindungsstiicke teilweise odexr vo¢lstandig aug transpa=-
renten Werkstoffen bhestehen und ihre transparenten Teile

in der Bestrahlungs- bzw., Emissionszone anv901dﬂet oder

_Qurch diese transportierbar sind.
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Einrichtung nach Punkt 19 und 20, gekennzeichnet dadurch,
da8 die Formen (1), ihre Halterungen und/oder Aufnahme-
stiicke (2) Auswerfer (4) und dergleichen Teile, die Tra-
versen, Verbindungsstiicke bzw. sdmbtliche in der Bestrah-
lungszone (10) stidndig oder vorﬁbergehend angeordneten

Zinrichtungsteile aus mikroporvsen durchsichtigen Metal-

~ len, insbesondere aus Stahl oder nichtrostendem Stahl be-

stehen, die vorzugsweise submikroskopische Risse und/oder
Offnungen zwischen den Kristallen ihres Gefliges aufweisen
und/oder aus temperaturfestem, vorzugsweise glasklaren
Duroplast, beispielsweise Polyester oder Epoxidhari, ge-
gebenenfalls faster-verstirkt, v0rzugsweiSe durch Glas=-
fasern und/oder aus feuerfestem Glas, Drahtglas, PreBglas,
Quarzglas, Panzerglas, Pyrexglas, oder Glas, das nur UV-,
jedoch kein sichtbares Licht durchl&ft, oder dergleichen

bestehen und/oder mehrschichtig aufgebaut sind, gegebenen-

falls die suBerhalb der Bestrahlungs- oder Irwidrmungszone
(10) angeordneten vorgenannten Teile vorzugsweise aus un-
durchsichtigen Verkstoffen, insbesondere Metallen bestehen,
die mit den Teilen aus transparenten bzw. durchsichtigen
Wexkstoffon kraft- und/oder formschliissig, beispielsweise
durch schrauben und/oder kleben fest oder abnehmbar ver-

bunden sind,

22

23,

24,

Binrichtung nach Funkt 19 bis 21, gekennzeichnet dadurch,
daB die Herstellungsform (1) zur Vermeidung von Wirme-
spanmungen iberall gleiche Dicke aufweist, gegebenenfalls -
gur Vermeidung von Beschidigungen und/oder zum Abdichten
an den Trennfléchén mit temperaturstabilen, flexiblen
transparenten Werkstoffen beschichtet 1st.

Einrichtung nach Punkt 19 bis 22, gekennzeichnet dadurch,
deB die Herstellungsform (1) und/oder die in der Bestrah-
lungszone (10) beflndilcnen Teile (2; 33 4) mit einem
reflexmlnde¢nuen Belag ein- oder beidseifig beschichtet
gind und/oder teilweise bzw. halbdurchlissig verspiegelt
sind. ' ‘

Binrichtung nach Punkt 19 bis 23, gekennzeichnetb dadurch,
a - coen - - . N

- 11 -
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daf die Herstellungsform (1) kernlos aufgebaut ist oder
mindestens einen ein- oder mehrteiligen, vorzugsweise
transparenten Kern (4 a) aufweist, der mit dem Offnungs-
mechanisms {12) und/oder Auswerfermechanismus (13) in

Wirkverbindumg steht.

Einrichtuwng nach Punkt 19 bis 24, gekennzeichnet dadurch,

daf die Herstellungsform bzw. ihre Halterungen und/oder
Aufnahmestiicke (2), Traversen oder Verbindungsstiicke zum
Iransport mit mindestens einem Zahnkranz oder mindestens
einer Zahnstange odexr dergleichen Maschinenelement ver-
sehen oder entsprechend ausgebildet sind, in den oder in
die entsprechende lMaschinenelemente eingfeifen.

Einrichtung nach Punkt 19 bis 25, gekennzeichnet dadurch,

"~ daB mindestens ein Teil der Herstellungsfbrm (1), insbe-

28

sondere das Oberteil oder der Deckel in Abhiingigkeit der
durch die Verfestigungsreaktion entsbehenden Volumenver-
groferung und/oder des Volumenschwundes nachgiebig ge-

staltet oder aus transparenten flexiblen temperaturstabi~-

"len Werkstoffen hergestellt ist, beispielsweise mit Hilfe

von Kraftspeichern oder Druckfedern, die dem genannten
Teil eine Vorspannung erteilen.

Einrichtung nach Punkt 19 bis 26, gekénnzeichnet daduzrch,
daf die Hersﬁeliungsformen (1),. die Kaskaden ind/oder die
in der Bestrahlungs- oder Erwirmungszone : befindlichen
Einrichtungsteile (23 3; 4) oder einige davon auf einem '
die Halterungen oder Aufnahmestiicke (2) aufnehmenden mit
durchstrahlbaren 0ffnungen versehenen Drehtisch, Trans=-
poxtband oder sonstiger Transportvorrichtung angeordnet
und mit diesen transportierbar sind, wobel sich vorzugs-
weise unter diesen Offnungen die genamnbten Strahler und/
oder Wirmequellen (5) und vorszugsweise tiber diesen Off-
nungen oder einigen davon die Zufithr- und/oder Einbring-
vorrichtungen (6) befinden. '

Einrichtung nach Punkt 19 bis 27, gekennzeichnet dadurch,
de8 die zur Festigkeitssteigerung in dié"Herstellungsform

s

- 12 -



(1) eingebrachten und durch die Xunststoffe teilweise
oder vollstindig benetz- oder umglefBbaren Vbrformlinge,
Traggeriiste oder Stiitzkorper (16) aus Faserverstirkungs-
materialien, insbesondere Glasfasern und/oder aus einer
relativ steifen Metall- oder Stahlgaze oder elnem ent-
sprechend geformten Tochblech bestehen, wobel die Gaze
oder das Tochblech ein- und/oder beidseitig Erhohungen

und/oder Vertiefungen und vorzugsweise"auch in der IMitte

29.

der Erhohungen und/oder Vertiefungen Ldcher oder Durch-
briiche aufweist. '

Einrichtung nach Punkt 19 bis 28, gekemmzeichnet dadurch,
daB insbesondere die Binbringvorrichtung (6)zum dosier-
ten Binbringen des Kunststoffes (8) und/ddér weiterer
flissiger oder schiittfihiger Werkstoffe in die Herstel-
1ungsform (1) mit einer vorzugsweise ringformigen Austra-

 gungstffaung (9) versehen ist, deren Ring- oder Spaltgrifle

30.

oder Breite durch Verstellung, insbesondere Hohenverstel-
lung des vorzugsweise kegelfOrmig ausgebildeten, sich
insbesondere nach unten im Querschnitt, insbesondere im
Durchmesser vergrofernden Metallteils (6 a) verdnderbar
ist, wobei der Schaft (6 b) des Metallteils (6 &) mit
einer Steuervorrichtung (6 d) zur zeit- und/oder mengen-
abhingigen Steuerung der Austragungsmenge des XKunsistof-
fes (8) und/oder der weiteren Werkstoffe verbunden ist,
gegebenenfalls die Steunerverrichtung (6 d) als elektromag- -
netisches Relais aufgebaut und mechanisch und/oder elek-
4$risch, vorzugsweise durch die 0ffnungs- oder Schlleﬁ-
oder Auswerfermechanismen (12; 13) oder das Programm-
schaltwerk oder die fest verschaltete Programmiervorrich-
tung impuls- oder taktgesteuert ist.

Finrichtung nach Punkt 19 bis 29, gekennzeichnet dadurch,
daf am kegelftrmigen Metallteil (6 a) und/oder am rohr-
formigen Behdlter (6 c) der D081er~ und/oder Zufithr- und/
oder Einbringvorrichtungen (6) ‘mindestens ein mechanlscher
Schwinger, vorzugsweise ein Ultraschallsohw1nger (15) zur.
Mischung des Xunstsvorfes (8) und/oder mit seinen Reagen-
zien und/cder Fillstoffen und/odar Verstirkungsmaterialien

.
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und zur Unterstitzung der Hartunbsreaktion und dergleichen
angeordnet ist, gegebenenfalls mindestens zwei Schwinger
angeordnet sind, die im Gleich- oder Gegentakt und/oder
in unterschiedlichen Richtungen schw1ngen.

Elnrwchtung nach Punkt 19 bis 30, gekennzeichnet dadurch,
daf mehrere Vorrichtungen (6) zum dosierten Zufiihren und/
oder Einbringen von Gegenstinden (7), erforderlichen Werk-
stoffen und Kunststoffen (8) hinter- und/oder nebeneinan-
der angeordnet sind.

Einrichtung nach Punkt 19 bis 31, gekennzeichnet dadurch,
daB den Vorrichtungen (6) und/odervﬁm1851on zone - (10) '
und/oder den Auswerfermechanismen (13) Maschinenelemente = -

- gum Greifen und/oder Seiten-, insbesondere Stirnseiten-

'331&

- 34.

wechsel und/oder zum Verpacken der Gegenstinle, insbeson-
dere der Filter nachgeordnet sind, die mit der Steuervor-
richtung (6 d) und/oder denm Programmschal%werk und/oder
der festverschalteten Programmiervorrichtung vorzugsweise
elekbrisch oder mechanisch verbunden sind.

'Einxichﬁung nach Punkt 19 bis 32, gekennzeichnet dadurch,

daf "die Herstellungsform (1) und/oder ihre Halterungen
und/cder Aufnahmestiicke (2), Auswerfer (4) und dergleichen
Teile, die Traversen, Verbindungsstiicke bzw. simbliche in
der Bestrahlungszone {10) befindlichen Teile eine Wand-
dicke szwischen 0,1 big 0,5 mm und vorzugsweise in Durch-
strahlungsrichtung insbesondere zur Steigerung ihrer Sta- -
bilitdt ein- oder beidseitig Erhohungen und/oder Vertie-
fungen, Sikken oder dergleichen, vorzugsweise bei konstan-
ter Wanddicke iiber die gesamte'Flaéhe, aufweisen und/oder
hohl- und/oder mehrwandig ausgebildet sind. )
Verfahren nach Punkt 1 bis 33, gekennzeichnet dadurch,‘daﬁ
die semsibilisierten Bindemittel zusitzlich Peroxidkataly-
satoren und/cder hetallbeochleunlwer und/oder UV-Absorber
und/oder Fillstoffe und/oder Tixzotropiermittel und/oder

24 -



.- 285958

Paraffine oder Wachse bzw. wachsartize Stoffe, insbe-
sondere solche in fliissiger Form, und/oder Trennmittel
in der jeweils erforderlichen lMenge enthalten bzw, da-
mit gemischt werden,

N1

Hlsrzu 18aita Lolchnurgon
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