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Verfehren und Einrichtung zur Herstellung und Beschichtung
von Gegenstinden | |

Invendungsgebiet der Exfindung.

Die Brfindung bebtrifft ein Verfahren und eine Einrichiung ZT
Herstellung von Gegenstinden aus u&d/oder_zur‘Beschichtuﬁg von
Gegemstinden mit Werkstoffen unterschiedlicher chemischer Zue
sammeﬁ$e%zung und/oder Dichte, insbesondere aus faserverstivke
ten Werkstoffen, wie z. Be. aus polymerisierbarem Harz mit einer
oder mehreren Doppelbindungen und Verstirkungsfasern, insbes,
aug ungeséttigten Harzen, wie Eolyester; Polyurethan, Acrylharsz,
oder dgl. und Glasfasern, gegebenenfalls mit weilteren Werkstof-
fen und/oder Schichten gleicher cder anderer chemischer Zusam-
mensetzung und/oder Dichte, bei denen die genmannten Werkstoffe
und/oder Schichten auf oder zwischen Obexrflichen von Unteflae
gen oder Herstellungsformen und/cder Verformungsvorrichiungen;
z. B. auf oder in eine offene oder gasdicht versthieﬁbare
Herstellungsform, einen Kexn, zZ. B. einen Wickelkexrn oder eine
Schleuderform, Profilierungsvorrichtungen, 7ichformen, sonstige,
such flexible Unterlagen oder dgl. gleichzeitig oder nachein-
ander, beispielsweise im Takt- oder Fliefverfahren gebracht
werden und die Herstellung, insbesondere die Trinkung, Formge-
bung, Verdichtung und/oder Benetzung dex Werkstoffe und/odex
der Schichten, insbesondere der Verstiariungsnaterialien mit den
Hafzen bzw. Bindemitteln und die blasenfreie Verdichtung dew
Werketoffe baw. des Leminates, ggf. avch der weiteren Schich-
n Verbundes miteinander durch
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auf diese Werkstoffe und/oder Schichten in mindestens  einer
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weige in Form von Sohwingungen.und/oder Impulsen uvnd/ocder Wel-
len, wie z. B. mechanischen und/oder Ultraschallschwingungen
’und/oder StoBimpulsen und/oder Druckwellen such unterschied-
licher Frequenz und/oder Amplitude durchgefithrt wird, mit an-
schlieBender Verfestigung durch Energiezufulir, vorzugswelse
durch Wirme- und/oder Strshlungsenergle bzw. durch geeignete
elektromagnetische Wellen, nach Erfindungsschutzrecht DL

(wp B 29 a / 177 045).

Charakteristik der bekannten technischen Lisungen

Tm Befindungsschutzrecht WP 134 213 ,

gind ein Verfahrén‘und eine Einrichitung zur Herstellung von
Gegenstinden und Schichben aus faserverstdrkien und andersn
YWerkstoffen beschricben, bei denen die Entliiftung wnd Verdich~
tung der genemnten Werkstoffe dadurch erfolgt, daB die mecha-
pischen Schwingungen bzw. StoSimpulse oder dle Druckwellen vor-
zugsweise mosaikartig an unterschl edlichen BL nlﬂltungsog*eL
gleichzeitig oder auch wechsel- oder zonenweise in einer ela-
stisch.deformierbaren, 2, B, aus flexiblen Werkstoffen oder
diinnem Blech bestehenden Wandung einer Unterlage, eines Kexns
und/oder einer Herstellungsform und/oder in einer in dex Nghe
der Oberfliche der Unterlage, des Kerns und/oder dexr Herstelw-
lungsforn angeordneten entsprechenden dtnnen Schich® und/oder
in einem einseitig an die Wandung und/oder die dlinne Schicht
grengenden und nit mindestens einem schiittfZhigen, pastenfor-
nigen, fliissigen oder gasformigen Medium gefiilltenr Raum odexr
Hohlraum erzeugt und/oder auf die entsprechende Wandung, die
diinne Schicht oder das Medimm transmitbtiert und/oder mittels
der Wandung, der dinnen Schicht und/oder des Mediums auf die
Werkstoffe tibertragen werden.

Danach werden die katalysatorlosen oder Katalysatoren oder
dgl. (Hirter und/oder Begchleuniger und/cdexr Aktbivatoren bzw.
Sepsibilisatoren und/oder Thix xotroplermittel oder dol ) ent
nalbenden Werkstoffe, insbegondere die Bindemi ttel und denmit -
die Schichten bzw. das Laminatb polymeﬁl31ert oder polykonden-

siert bow. zum Gegenstend oder zur Schicht v erfestigt. Das
geqchieh% durch Energiesufuhr und/oder Druck, insbesondere

T

durch kurze elektromagunetische Wellen geeigneter hellpnlénge



und Dosisleistung ein- oder mehrstufig.

Die Binrichbung zur Durchfihrung des Verfahrens besteht aus
mindestens einer, vorzugsweise aus einer Anzehl einzeln oder
gemeinsam sgteuerbarer Induktionsspulen, die in die Wandung
der Herstellungsform eingebracht oder um die Form oder in der
Eshe dieser und/oder im Kern oder in dessen ihe angebracht
gind und mit Spannungsquellen, gegebenenfalls zwischengeschal-
teten Transgformatoren und Steuer~ oder Regelungsvorrichiungen,
beispielsweise einem Programmschaltwerk, das auch die Zufiih-
rungs- und/oder Dosier- und/oder Behandlungs- und/oder An-
triebs- und/oder Transporteinrichiungen steuert, verbunden
sind. Das genannte, insbesondere fliissige Medium ist vorzugs-
velge magnetisch oder magnetisierbar'und wird duxch dic ge-
nanute periodische magnetisdhe Beeinflussung allein oder mit
der genannten Wendung in mechanische Schwingungen versehat.

Das .vorgenannte Verfahren und die Binrichtung haben dadurch
“Vorteile, daB mechenische Schiddigungen der Werkstoffe, 1nsbe-
sondere der Verstirkungsmaterialien, bei der Entliiftung und
Verdichiung weitgehend vermieden werden. Das Verfahren ist
sher Tur die Herstellung groBer Gegensiinde oder Hohlkoxper
wegen dem zur Lrzeugung und Ausiibung der mechanischen Schwin-
gungen oder Druckimpulse erforderlichen nergiebedarf nicht
fir alle Anwendungsfille wirtschaftlich einsetzbar. Auch steigt
der tecnnische Aufwand durch die Vorrichtungen fiir die BErzeu-
gung dexr Magnetfelder proportional nit der OberflichengriBe
der herzustellenden Gegensténde. Dieser stelgende Aufwand
wird meist durch die lMglichkeit der drtlichen oder zonenwel-
gen Beeinflussuung oder unterschiedlichen Verdichtung des Ge-
genstandes an Zonen hoherer Pestigkeit und dadurch moglicher

Materialeinsparung koupensiert.

75el der Erfindung
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Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Ferfahrven und eine
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barem Herz mit einer oder mehreren Doppelbindungen und Ver-
stirkungsfasern, insbesondere aus ungesittigten Harzen zu
schaffen, bei dem bzw., bei der die Verstirkungsmaterialien
mit den Harzen durch mechanische Schwingungen innig benetzt,
die Werkstoffe dabei entliiftet, verdichtet, gegebenenfalls
ausgerichtet werden und die Vernetzung bzw. Verfestigung durch
Energiezufuhr und/oder Druck, insbesondere durch elektromagne-
tische Wellen geeigneter Wellenlinge und Dosisleigstung durch-
gefilhrt wird und mit dem Gegensténde und/cder Beschichtungen
groferer Oberfliche und/oder diverser Gestalt und/oder Ober-
fléachengestalt, wie Halbschalen oder auch HohlkSrper, hinter-
schnittene Gegenstinde, Hohl- oder Voll- oder sonstige Profile
oder profilierte Gegensténde herstellbar sind, insbesondere
die gesawben, auf oder zwischen Oberfidchen von Unterlagen,
‘Herstellungsformen, Wickelkernen oder dergleichen gebrachten
Werkstoffe, insbesondere die faserverstirkien Werkstoffe odexr
das ILaminat vorzugsweise gleichzeilbig auf ihrer gesamben Ober-
fliche in die genaxnten Schwingungen versetzt werden und bei
dem die fiir die Herstellung eines Gegenstandes oder einer Be-
chichtung erforderliche mechanische Schwingungsenergie unab-
hingig von der GroBe der Oberfliche des Gegenstandes oder der
Beschichtung ist, jedoch der Energiebetrag pro Flicheneinheit
stets oder tberall gleich, jedoch in seiner GroBe regelbar ist.

Welterhin soll durch die Erfindung ein Ableufen der Bindemittel
und/oder ein Abxrutschen der brockenen odexr bereits mit Binde-
mittel getrinkten Verstirkungsmaterialien von schrigen oder
senkrechten Unterlagen, Forawandungen, Wickelkernen, Gegen-
stinden oder dergleichen verhindert werden, wobel gegebenen-
falls zuerst ein Tell oder sémtliche trockenen Verstirkungs-
materialien und danach die mit Sensibilisatoren und/oder Hirter
und/oder Beschleuniger oder dergleichen Resgenzien genmischten
oder teilweise oder vollstindig davon freien Bindemittel auf-
gebracht werden oder daf das teilweise oder vollstéindig von
Reagenzien freie Bindemittel erst nach dem Aufbringen auf die
Verstirlungematerialien mit mindesteﬁs‘einem yeiteren insbe--
sondere genannten Reagenz, beispielswelse mit Besehleunigex.
emiscnt wnd debei und/oder danach die Verstirvkungerabterlali
mit der Bindemittelmischung gebrinkt und benetzt wa:de
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Darlegung des Wegens der Brfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin,‘ das Anwendungsgebiet
des Haupterfindungsschubtzrechtes zu erweitern, die Herstellung
wesentlich zu vereinfachen und dabei spannungs- und blasen-
" und lunkerfreie Gegenstinde und/oder Beschichtungen hoher Ver-
dichtung unter Wegfall von Hochleistungspressen, einschliefi-
lich ihrer Tundemente in einem Arbeitsgang bel nacheinander ab-
laufenden Verfzhrensschritten mechanisch oder sutomatisch zu
erzeugen, die Hevstellungszeit wesentlich zu verkiirzen, die zur
Herstellung erforderliche mechanische Schwingungseunergie in
Grenz-n'konstan% zu halten, ganz gleich, ob klein- oder grofe
flichige oder grofvolumige Cegenstinde oder Beschichtungen her-
gestellt werden und auvch unter Verwendung von Hirter und/oder
Beschleuniger lange Topfzeiten cder sehr kurze Verfestigungs-
bzw. Hirtezeiten, insbesondere filr grofflichige oder grofvoli-
mige Gegenstinde oder Beschichtungen, beispielsweise Boote zu
realisieren, d. h. die lilschung des Bindemittels mit den ge-
avnten Reagenzien in den Trinkungs- und/oder Benebzungsvorgang
dex Jersﬁar<unﬁsmauarlai&en und/oder der anderen Werkstoffe zu

integrieren.

Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren erfindungsgemif dadurch
gelsst, daB avf das Mediunm einer mit mindestens einem schiitt-
fahigen, pastenformigen, flilssigen oder gasftrmigen Medium ge=
fiillten Matte oder einer diimmen Schicht ein definierter Druck
oder Vordruck und gleichzeltig mechanische und/oder Ultra-
schallschwingungen und/oder Stofimpulse und/oder Dfuc wellen
auch unberschiedlicher Frequenz, Amplitude lnd/oé ¢ Beschl.eu-
‘nigung, insbesondere ein in den genannten Paramebern der
Schwingungen oder dergleichen gesteuerter Ablauf, vorzugsweise
ein in Grenzen variierbarer Beschleanlgungsab auf, ausgelibt
oder im Medium erzeugt wird, wobel der definiexte Druck oder
Vordruck geringer, voxzugsw9¢se wesentlich geringer als dex
durch die Schwingungen oder dergleichen periodisch ausgelibte
Druck eingestellt wird und dal vor, wihrend un Wd/oder nach dexr
Druclk- und/oder Schwingungs- cder Impulsausibung die Matte wnd/
odar die dinne Schicht teilweise; d. h. ein- oder bheidseltig
oder bis auf mindestens eine {ffaung vollstindig nit den ge-
nemmten Werkstoffen beschichiel oder urhillt wivd; gegebeneu-
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falls mlt anschlieflender Umformung auf und/oder zwischen und/
oder in Verformungsvorrichtungen, Herstellungsformen oder dem
zu beschichbenden Gegenstand; und nachfolvende? Verfestigung,
erforderlicher Entformung, gegebenenfalls auch der Matte und/
odexr der diimnen Schicht,

Die Integration der Mischung des Bindemittels mit den genaﬁnten‘
Reagenzien in den Trénkungs- und/oder Benetzungsvorgang wird
erfindungsgemi dadurch geldst, daB mindestens eine Hiillfolie,
die die Bindemittel und die jeweiligen Reagenzien in erfordexr~
licher Dosierung jeweils portionsweise getremnt voneinander, je-
doch vorzugsweise gleichmifig iiber die Hillfolienfliche verteilws
enthslt, auf Oberflichen von Unterlageh, Herstellungsformen,
‘Wickelkernen oder dergleichen und/cder auf coder zwischen die
Werkstoffe, insbesondere die trockenen Verstédrkungsmaterialien
diskontinuie:lieh oder konbtinuierlich gebracht und dabei uvnd/
oder danach die Hillfolie auf einmal oder nacheinanfer beil
Mischung der Bindemitltel un@der Reagenzien miteinander; vox-
sugsweise durch die mechanischen Schwingungen, teilweise oder
vollstindig vom Bindemithel und den -Reagenzien befrelt oder
entleert wird; gegebenenfalls bei gleichzeitiger Auvflisung,
Zerstorung oder Fntfernung der Hﬁllfolié,_wobei als Reagenzien
Eirter und/oder Beschleuniger und/oder Sensibilisatoren und/oder
weitere zur Vernetzung und/oder ihrer Beschleunigung oder Ver-
nogerung erforderliche Chemikalien verwendet werden.

‘Die vorgenannte Aufgabe wird bei der Einrichﬁung erfindungsge=
mif dadurch gelﬁst daB eine in sich geschlcssene oder mit min-
destens einem oder einer Speiseleitung und einem Ventil be=-
gtehenden Anschluf versehene , aus vielen miteinander kommini-
rierend verbundenen Kammern bestehende und flexibel gestaltete
und/oder aus flexiblem Werkstoff bebtefenav, mit mindestens
einem schiittfihigen, pastenformigen, fliissigen oder gasformi-
gen Medium gefiillte Hatte oder dimne Schicht entweder mit Elek-
troden und mindestens einem elektrohydraulische Schwingungen,
Tmpulse oder Druckwellen erzeugenden und/oder auf das lMedium
ausiibenden elektrohydraulischen uOhWingunﬁae”ZQEVGT oder Gene-
rator und/oder wit mindestens einem mechanische Schwingungen
wnd/cder Stofimpkls@ wnd/oder Druckwellen erzeugenden und d/vder

SCR3 B it al

auf das CQs\ﬂ?“to Nedium auslivenden mech&nasvhbﬁ ucnwtnguﬂv"w

.



-1 - AR R s A

erzeuger, elektrisch und/oder mechanisch und/oder hydravlisch
verbunden ist.

Die Tunktion der Einrichtung ist folgende:

Nachdem die Matte oder die diimme Schicht und damit ihre kommuni-
zierenden Kemmern nit den genennten, insbesondere einem fliissie-
gen Medium, z. B. Wasser oder einer nichtstromleitenden Mliissige-
keit gefiillt ist bzw. sind, wird die Matte oder die diinne
Schicht verschlossen und auf das Medium ein bestimmber Druck
avsgelibt, der in seiner GroBe den jeweils erforderlichen-Ver-'
dichtungsdruck anzupassen ist, wodurch das Medium vorgespannt
wird.

Fun werden entweder auf die nichtstromleitende Flilssigkeit iibex
die in diese Fliissigkeit ragenden Elektroden StoBimpulse ausge-
iibt und auf diese Weise in der genannten Flissigkelt elektrohy-
draulische Impulse erzeugt wnd/oder auf das gespannte Mediunm,
insbesondere eine Flissigkeit, werden die genannten mechanischen
Schwingungen mit Hilfe eines mechanischen Schwingungserzeugers,
beispielsveise eines StiBels, eines PreBlufthammers oder elner
Sonode eimes Ulbraschaellschwingers tbertragen., Die Elektroden
oder die Ultraschallschwinger sind an entsprechende Speisespan—
nungsquellen und der Prefluftharmer ist an eine entsprechende
Prefluftleitung angeschlossen,

¥ach Einschaltung versetzen die elektrohydraulischen und/oder
die mechanischen Impulse das Medium, insbhesondere die I'liissig-
" keit vnd damit auch die Matte oder die diimne Schicht in mecha-
nische Schwingungen, wodurch die genannten Werkstoffe, die in
Kontakt mit der Matte oder der dimmen Schicht stéhen, ebenfalls
in die genannten mechanischen Schwingungen versetzt werden.

Die Integrabtion der Mischung des Bindemittels mit den genannten
Reagenzien in den Triénkungs- und/oder Benetzungsvorgang wird
durch die genannte buckelartige Hillfolie ingbesondere dadurch
erreicht, daB z. B. durch diec genammte Matte oder dinne Schicht,
7. B. beim Anlegen eines Vakuums zwischen die Werkstoffe und die
Matte oder die diinme Schicht die dazwischen befindliche Eill-
folie gerdricks oder zerstirt wird und deB unmittelbar danach
durch die mechanischen Schwingungen die Bindemitbtel mit den gzo-

. . . i . o .. D Tl B
namnten Resgenzien gemischt werden und somit eine gleichmiBig
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Tréankung und Benetzung dexr Verstérkungsmaterialien durchgefithrt
wird. - ‘

Der Vorteil der Erfindung besteht darin, daf in Takt- und/oder
Plieffertigung gearbeitet werden kann, daB die Arbeiteproduk-

ivitdt auch bei der Herstellung grofflichiger oder groBvolu-
miger Gegenstinde oder Beschichitungen auf einige 100 % gestei-
gert werden kanmn, daB der Inergiebedarf fir die Ausiibung dex
mechanischen Schwingungen sehr gering ist, daB diese Energie
auch bel VergriBerung der Oberfliche des Gegenstandes'oder der
Beschichtung nicht ansteigt und daB trotz Verwendung von Hire
‘tern und Beschleunigerr im Bindemittel in herkdmmlichen Mengen
die Topfzeit, bei einer Aushirtungszeit von einigen Winuten,
beliebig groB ei’gestelltkwerdeﬁ kann

Ausfihrungsbeigpiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeisplel ndher
erliutert werden., In der zugehOrigen Zeichnung zeigen:

die erfindungsgemsiBe Binrichtung mit auf der
Oberfliche der Maltte befindlichen fasexver-
stirkten Werkstoffen und mechanischem Schwinger;

Fig. 1

13

Fig. 2: den Schnitt A = A der Fig. 1, mit elektrohy-
draulischen Schwingers; '

- Pig. 3:  die erfindungsgenife Binrichtung mit einex
Matte, jedoch zwei selbstindig durch mecha-
-nische Schwinger gesteuerten Kammersystemen;

Pig. 4: die erfindungsgemibe Einrichtﬁng mit
Schwingungsdampfung; '

Pig. 5: die erfindungsgemifBe Binrichbung mit auf der
Oberfliche der faserverstérkien Werkstvoffe
angeordneter Matte;

iz, 6: die erfindungsgemife Finrichtung in ge-
schlossener Ausfihrung, nit Velmumpumpe und

einer Explosionskammelr;

\

ot
Ga

. 7: die erfindungsgenibe Iinrichbtung mit Lippen-
dichtung und Vakumpumpe;
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Hillfolie;

Fig. 9: eine Draufsicht der Fig. 8.
GendB Flg. 1 besteht die erfindungsgemidfe Einrichitung aus einer
in sich geschlossenen oder mit mindestens einem Anschlul 1 ver-
sehenen Matte oder diinnen Schicht 4, die entweder flexibel ge-
staltet ist oder aus flexiblen Verkstoff besteht. Die Matte
oder die dimme Schicht 4 besibzen eine Vielzahl von kommunizié-
rend miteinander verbundenen Kemmern 2, von denen mindestens
eine mit dem Anschiuf 1 kommumnizierend in Verbindung steht.
Die Kammern 2 sind mit mindestens einem schiittfihigen, pasten-
formigen, Tliissigen oder gasformigen Medium 3 gefiillt, insbe-
sondere mit einem fliissigen Medivm, z. B. Wasser oder mil einer
nichlstromleitenden Fliissigkeit. Der AnschluB 1 der Matte 4 ist
einerseits tiber ein Ventil mit einer Speiseleitung und anderer-
seits tber ein Manometer mit einem mechanischen Schwingungser-
zeuger 7 mechanisch und hydraulisch verbunden, Der Schwingungse
erzeuger T besitzt ein Schwing- oder Abstzahlelement 7 &, bei-
spielsweige eines Preflufthammers oder eines Ultraschallschwingers
(Sdt@.ocle)s auf dessen Schwing- oder Abstrehlfliche das gesparnie
Medivm wirkt.

Die Matle oder die dimne Schichlt 4 befindet sich auf einer Basis-
schicht 15 oder einer steifen oder biegesteifen Unterlage 18,

2. B. auf einer Stahlplatte oder Belonunterlage cder dergleichen.
Auf der Matte oder der diinnen Schicht 4 ist eine flexible odex
steife Haub oder Platte 8 aufgelegt oder mit der Matte oder der
dimnen Schicht 4 fest verbunden, z. B. verklebt.-Auf diese Hout
oder Platte 8 sind die Ffaserverstirkben und/oder die weiberen
Werkstoffe in bekannter Weise oder wie nachetehend beschrichben,
aufgebracht. Wird der Schwingungserzeuger 7 in Tatigkeit ge-
setzt, schldght sein Schwing- oder Abstrahlelement 7 a auf das
gespantbe- Medivm 3, insbesondere die Tlissigkeit und ibertrigh
auf diese Stofimpulse oder in dieser Druckwellen, die sich
$hor die Matte 4 und die Haub oder Platte 8 auf die Werkstoffe 9
fivertragen und letztere in sevkrechte Schwingingen versetzen
{ciche Pfeile). Auf disse Welse werden die Verstirkungsmateria-
Tien mit den Bindemitbeln innig benetzt und blasenfrel ver-
dichiet und kinnen wnmittelbar denach zum Gegenstand veérfestigt

.
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Fig. 2 zeigt den Schnitt A - A der Fig. 1 mit elektrohydrau-
lischen Scnw1nger oder Schwingungserzeuger 6, der aus einem
nit einer nichtstromleitenden Plilssigkeit gefiillten starven
Roum besteht, in dem iiber Durchfiihrungsisolatoren Elektroden 5
eingebracht sind, die wiederum an einer Spannungsqueile oder
einem Generator angeschlossen sind und die vorzugsweise durch
kurze starke Impulse gespeist werden. Diese elekirischen Im-
pulse werden in dex Flﬁssigkeif in elektrohydraulische Impulse
ungeformt vnd erzeugen auf diese Weise in der Fliissigkeit
frequenzabhingig Fliissigkeitsdruckimpulse oder StoSwellen, ge-
nau wie die zu vorgenannten Schwing- oder Abstrahlelemente A,

Fig. 3 zeigt die erfindungsgemifie Einrichtung mit eine* Mafue,
jedoch zwel gelbsténdig duxch mechanische Schwingungserzeuger T
gesteuerte Kammersysteme 2 a; 2 b, die hier nebeneinander ane
geordnet sind, jedoch auch- ineinander angecrdnet sein kbnnen,
die IMatte oder die dimne Schicht 4 ist hierbei bis auf ihre
obere Beschichtuungsfliche durch elne deckel- oder kastenformig
gestaltete flexible oder hier insbesondere steife Haut oder
Platte 8 umgebven, die wiederum auf einer Basisschicht 15 ange-
ordnet ist. Die Kammersysteme 2 a und 2 b sind nit je einenm
mechanischen Schwingungserzeuger T mechanisch und hydraulisch
verbunden., Die steife Haut oder Platte 8 dient zur seitlichen
Halterung der Matte 4 und dazu, daf die mechanischen Schwingungen

in Pfeilrichtung ausgelibt werden.

Tig. 4 zeigt die erfindungsgemiBe EBinrichtung mit Schwingungs-
ddmpfung und zwar mit der Matte oder diinnen Schicht 4 mit
Schwinger 7. Auf der lMatte oder der diinnen Schicht 4 sind die
Werkstoffe 9 aufgebracht; die Matte 4 und die Werkstoffe 9
efinden sich Jedoch auf einem Wasser- oder Tuftkissen oder
ner Iuftmatratze 19 oder auf einer als Wasser- oder LuItKLS~
sen_ausgebilde en Matte 4, die iber ein Ventil 20 mit dem ent-
sprechenden gasformigen oder fliissigen Medium gefiillt oder
druckabhingig eingestellt ist. Die ganze Einrichtung ist auf
einer Basischichbt 15 oder einer steifen oder biegesteifen Un~
terlage 18 angeoxdnet. Zur seitliohen }@Ltevung ist um die
Worketoffe 9 die Matte 4 und tellweise um die Iuitmatratze 19

5

x

eine vorzugswelse steife Hautb angebracht; die hier z. B. als
‘ .

nog
Ring oder Rechbteck odex derplsLQhen ausgebildet se sin kaon.
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Der Druck des genannten liediums hingt vom Gewicht der Matte 4
und der darauf befindlichen Werkstoffe 9 und/oder von der auf
die Werkstoffe O gusgetlibten Xraft ab.

Fig. 5 zeigt die erfindungsgemife Einrichtung mit suf der Ober-
flédche der ingbesondere faserverstédrkten Werkstoffe angeordneten
Matte 4 mit Schwingungserzeuger 6 oder 7. Hierbei befinden sich
die Werkstoffe 9 auf einer Basisschicht 15 cder einer steifen
Unterlage 18. Die Matte oder die diimne Schicht 4 besitzt hier-
bel in ihrer Kontalktfliche zu den Werkstoffen 9 vorzugsweise
gleichmiBig verteilte schmale und relativ tiefe Rillen oder Er-
hohungen vnd/oder Vertiefungen zur Intliiftung der faserver-
stérkten Werkstoffe 9 und eine als Haube susgebildete steife
Haut 8, die gleichzeitig als Gewicht zur Verdichtung disnbt. Die
in den Werkstoffen 9 befindliche Iuft entweicht bei der _
Schwingungsausiibung seitlich aus den Werkstoffen 9 durch die
Rillen oder die ErhShungen und/oder Vertiefungen.,

Fig. 6 zeigt die erfindungsgemife Einrichbung in geschlosgsener
Ausfihrong mit Vakuumpumpe und Bxplosicnskemmer. Hierbel sind
die Werkstoffe 9 auf eine Basisschicht 15 oder eine steife dder
biegesteife Unteriage 18 (z. B. eine Gummiplatte) aufgebrachi,
die aus Abdichtungsgrimden jedoch aus flexiblem Mabterial be-
steht, Auf den Werkstoffen 9 ist eine Malte oder die dimme
Schicht 4 angeordnet, die an einer Kontektfliche ebenfalls die
genannten Rillen oder dergleichen aufweisen kann und/oder die
in ihren Zwischenwirnl en (zwischen den Kammern) Durchgarg slécher
10 aufweist. Auf die Basisschicht 15 bzw. die Unterlage 18 und
iiber die Werkstoffe 9 und die labte odex dirme Schicht 4 ist eine
hutformig ansgebildete stelfe Haut 8 derart gebracht, daB iitber '
der Matte 4 eine Vakuunmkamrer 11 entsteht, die mit einer Vekuum-
ﬁumpe 12 verbunden ist und Uber die dile Vakuumkammer 11 und iibex
die Durchgangslocher 10 auch die Werkstoffe 9 entliiftet bzw.
evakulert werdem_kﬁunen, wobel sich die Haut 8 auf der Basis-
schicht 15 oder der aus Guumi bestehenden Unterlage 18 fest-

augt, Auf der Matte oder dimnen Schicht 4 befindet sich eir
1

ein Sandsack oder dergleichen, das zuxr Verdichiung Ger Werlk-
stoffe 9 wihrend der Benebzung uund Verdichtung oder auch der
Trinkung dient. '

- G-
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Anstelle des bisherigen Schwingungserzeugers ist hier eine Ex-
plosionskammer 17 angeordnet, Dleue Kammer besteht z. B, aus
inem geschlossenen GehHuse aus Stanl, besitzt eilne verschliief-

bare Offrung und ist mit einem genannten Medium, z. B, Wasser,
C Iuft, Sand oder dergleichen, gefiillt. In das lMedium wird ein
Sprengstoff gebracht, der vorzugsweise iiber eine elektrische
Verbindungsleitung mit einer Spannungsquelle zwecks elektri-
schexr Ziindung verbunden ist, ‘

Fachdem die Vakuumkammer 11 und die Werkstoffe 9 evakuiert sind,
wird der Sprengstoff geziindet, wodurch die Werkstoffe schlag-
artig, gegebenenfalls getbrinkt, benetzt und verdichtet werden.
Selbstverstindlich kann die Haut 8 mit der Basisschicht 15 oder
der Unterlage 18, z. B. iiber Bajonettverschliisse fest verankert
sein wnd/oder die Vakouvmkammer kann zwecks hiherer Verdichtung
vellstindig mit einem schiittfdhigen Werksfoff9 insbhesondere
Stahlkugeln oder Kies oder dergleichen ausgefullt sein,

Mgl T zeigt die erfindungsgeniBe Binrichtung mit einer Lippen-
dichtung und einer Vakuumpumpe im Teilschnitt. Hierbei sind die
Werkstoffe ¢ auf die Basisschicht 15 oder die Unterlage 18 aufe

-

Y

gebracht. Uber die Werkstoffe § und auf die Basisschicht 15 oder
die Unterlage 118 ist die Matte oder die ditnne Schicht 4 aufge-
bracht, die einen vorzugsweise vinfanggeschlogssenen lippene
férmigen Rand 13 aufweist, der eimerseilts einen Hohlraun oder
Ringravm 14 und endererseits mehrere Durchbriiche 16 besitzt und,
der iiber einen AnschiuB 1 mit einer Vakuumpumpe 12 verbunden ist.
Die Werkstoffe 9 und die Matte oder die dlinne Schicht 4 ‘sind
hierbei duxch eine haubenfdrmig ausgebildete svelife Haut 8 abge-
deckt, Wird die Vekuumpumpe 12 eingeschaltet, saugt sich der
lippenftrmige Rand 13 iiber die Durchbriiche 16 an die Basis-
schicht 15 oder die Unterlage 18 gasdicht an und andererseits
werden iiber die weiteren Durchbriiche 16 die Werkstoffe 9 ent-
liftet bzw. evakuiert. Parallel dazu oder unmitbelbar danach
wird die Matte oder die ditane Schich® 4 in die genahﬂten mecha-
nischen Schwingungen versetzt. Auf diese Welse werden die Werlke

stoffe 9, insbesondere die Vr*Su“13zngSﬁaterialieﬂ mit den Bine-
demitteln innig henetzt, entliifiet und verdichteb,

-

. B zelgt eine aus zwol sehr dinnen Folien bestehende Hille

2

von dexr die obere Folie DBuckel 22 npberschiedlicher
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GroBe aufweist, In den grdSeren Buckeln 22 befindet sich das
Bindemittel; beispielsweise gemischt mit Hirxrter, und in den
kleineren Buckeln 22 befindet sich der Bsschleuniger, Beide
Folien sind miteinander deraxrt verbunden oder gefiigt, daB die
in den FHohlrdumen 23 dex Buckel 22 befindlichen Werkstoffpor-
tionen gasdicht verschlossen sind,

Fig. 9 zeigt eine Draufsicht der Fig. &, mit vorzugsweise re-
gelmifig zwischen den Buckeln 22 angeordneten Lochern 24, die
gur Entliiftung dienen. Das Fillen und VerschlieBen der Hﬁllfo;
lie geschieht Zhnlich der Fillung und Verpackung von Arznei-
nitteln bzw. Tabletben. '
Jur Trinkung der Werkstoffe, insbesondere der Verstirkungsma-
terialien werden diese gefilllten Hilllfolien auf die Ttrockenen
Verstirkungsmaterialien oder ein- oder mehrschichtig swischen
die Verstirkungsmsberialschichten gebracht und derach entlesxrt,
vorzugsweise durch den Druck der fibrierenden Matte oder durch
angelegtes Vakuum, durch Binbauchen in Losungsnitbeln oder der-
gleichen,
Das Moterial der Hillfolie ist vorzugswelse eine Thexmeplaste,
insbesondexe Polymeﬁhacrylséureester (Acrylglas) und als
Lasungsmittel wird beispielsweise Acrylmononmer, Styrol, Azeton,
Methylenchlerid oder dergleichen verwandt.
Das in der Hillfolie 21 befindliche Bindemittel kann wit Thixo-
'ﬁxopiermiftel wnd/oder Hirbter oder anstelle des Harters mit Be-
schleuniger gemischt sein, wobel jewells dazu getrennt in den
1 eineren Hohlriumen 23 die korrespondierenden Reagenzien ente
halten sind. '
7um Beispiel kenn das Bindemittel Sengibilisatoren enthalten und
getrennt dazu etwas Hirter odex Beschlenniger. Weiterhin kann
das in den groBeren Hohlriumen befindliche Bindemittel Promo-
toren oderTnhibitoren und/oderHirter enthalten, wobel der Be=
1rE

schleuniger portlousweise cotrennt in den kleineren Hohlr&umen

o

23 enthalten ist, UsVW..



- 14 GYSHLS

Die genannte Matte cder diimme Schicht 4 enthilt in ihren
Kammern 2 bzw, 2 a2 und 2 b das Hedium 3, das ein schiittfihiges
festes, ein pastenformiges, ein vorzugsweise fliissiges oder
auch ein gasformiges Hedium sein kann. Als,schﬁttféhiges Medium
3 kOnnen z. Be feinkOrniger Quarzsand oder Kies, Stahlkugeln
oder ein Kunststoffgranulat verwendet werdem. Als pastenfor-
miges Medium 3 kanmn z. Be. ein Gel aus Kunst- oder Haturstoffen
oder eine sirupdse Masse verwendet werden, Das fliissige Medium
3 kann Wasser, Transformatorensl oder eine elektrisch leitende
oder nichtleitende Fliigsigkelt sein, je nach Verwendungszweck.
Als gasformiges Medium 3 kann insbesondere Iuft oder ein leich-
teres oder schwereres Gas verwendet werden. '

Auch konnen mehrere genamnte Medien in Kombination angewandt
werden, %z, B. eine Mischung aus Quarzsand und Wasser oder der-

gleichen.

Des Haterial der Matte oder der dinmen Schicht 4 keamn vorzugse
weise eine Flaste sein, z. B. Gummi, Weichpolydthylsn, eine
Thioplaste, N@opren oder dergleichen temperaturfestes Material,
das insbesondere auch immun gegeniiber den zu verarbeitenden
tunststoffen, insbesondere Polyester, und Losungsmitieln isT.

7oy Herstellung der Gegenstinde wird anf diese Matte oder dilnne
Sehicht 4 vor der teilweisen oder vollsténdigen Beschichtung

mit den genannten Werkstoffen 9 ein definierter Druck oder Vor=
druck ausgetibt, um das Medium 3 vorzuspannen und die Matte 4 in
die entsprechende Gestalt und/oder Oberflichengestalt zu bringen
und un euf das Mediuwm 3 die zur Benetsung und Verdichtung erfor-
derlichen mechanischen Schwingungen oder StoS8impulse oder Drucke
wellen auszuiiben, Diese Schwingungen konnen durch geeignete be~
kannte Mittel in die Frequenz, Awplitude und/oder Beschleunigung,
s1lso in den Parsmetbern der Schwingungen oder dergleichen, gere-
gelt werden, insbesondere kann ein gesteuerter Schwingungs-,
vorzugsweise ein gesteuerter Beschlounigungsablauf auf das le-
dium ausgeiibt oder im Hedium erzeugt werden.

Hierbel ist es von Vorteil bzw. erforderlich, daf dexr Vordruck

geringer als der durch die Schwingungen suf das Medium ausge=
iibte Druck ist. Sind z. B. getrennt steuerbare Meddien 3 genib
Pigur 3 in den Kemmersyshemen 2 a und 2 b vorhanden, ist es von

3
2
i

Al
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Yorteil, wenn die Matte oder die diinne Schicht 4 mit ihren
Karmersysbemen derart aufgebaut ist, daB die einzelnen Kame
ern 2 beider 1ne1nander angeordneter Kammersysteme 2 a§ 2D
um ’%phase,z"nverschoben angeordnet sind und auch so durxch die
Schwingungen beaufschlegh werden. |

-15-9 »

Bei der Herstellung der Gegenstinde ist es von Vorteil, wenn
die Entliftung der Werkstoffe durch zwischen die Werkstoffe 9
wnd die Matte oder ditnme Schicht 4 angelegtes Vakuum (bei ge-
schlossener Herstellungsform) durchgefithrt wird, wobei es von
Vorteil ist, wemn durch den dabei entsbehenden Unterdruck min-
egtens eine auf oder zwischen den insbesondere trockenen Fa-
serverstirkungsmaterialien befindliche, das Bindemittel und/
“oder die Verfestigungsreagenzien enthaltende Hillfolie 21 zer-
otorh bzw. zerdrickt wird, wodiwreh im Verein miv der Schwingungs-
augﬁhuhg dss Bindemittel mit den Reegenzien einerseitsz g Qomlscdt
wird und andererseits gleichmifig dwe V“xbuavkungsma#er 'Ii en
‘ohne Ablaufen der Bindemittel trinkt und benetate

Atk magnetzscheﬁ Ha 1merung der Werkstoffe buw. cur Verhindsyung
inres Abrutschens oder Ablsufens von schrigen oder senkrechten
Oberflichen von Herstellungsformen oder dergleichen enthalben
dic Werkstoffe 9 und/oder die latte oder diinne Schicht 4 und/
oder das meéLam.j magnetische oder magnetisierbare Partikel
oder sind mit solchen beschichtet. Auch konmen z1r7mavﬁetischen
Helterung die Werkstoffe 9 duxc ch ein dinnes Stahlnetz oder Stahl-
geflecht abgedeckt werdén, wobel in belden Fsllen die magne-
tischen oder magnetisierbaren Yierkstoffe oder Korper durch in--
duktive oder dauermagnetische Feldex, die in der Nihe der Ober-
f1liche der Werkstoffe 9 angeordnel sind, peeinfluBt werden, ge-
gebenenfalls auch durch magnetische Wechselfelder, :

Vor dem Beschichten dex Motte oder der dilnnen schicht 4 mit

den Werkstoffen 9 kann eine Gelcoatschicht aufgebracht und

angehirtet werden,

'ferhin igst es von Vorteil, wenn die Bindemittel 10 b1° %0
ozent Thixotropilernltiel und/oder 1 bis 10, vorzugs-

hiz 5 Gewichtsprozent Lietelloside enthalten, insbeson-

Oxide wy :/Oﬂui Eydroxide von solchen Mebtallen, die mit

2
0
[
o
b W

. A Ty Ty ” e RINA O
Gife, C0mg Cli-y n”w; Wia=s uHJ oder Epoxidgruppen der Binde

AL
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nittel, insbesondere mit freie CO0H~Gruppen enthaltenden Poly-
estern chemisch reagieren, insbesondere Oxide .und/oder Hydroxi-
de des Aluminiums, Zinks, Magnesiums, Titans, Eisens oder der-
gleichen vnd/oder daB die Bindemittel Semsibilisatoren, und/
oder Trennmittel, beispielswelse 0,1 Gewichisprozent Alkylen-
phosphat, enthallen. ‘ '

Avf diese Weise kann das Ablaufen der Bindemittel verhindert
und/oder die Trinkung und Bene%zung.bei Schwingungsanwendung
verbesser’t, ein htherer Verbund zwischen den Bindemitteln und
den Paserverstirkungsmaterialien erzeugt, die Werkstoffe § fo-
tochemisch durch UV~ oder IR-Strahlen veriestigt und die Gegen-
sténde besser und schneller entformt werden.

7ur Brhthung der Oberfléchengiite der zu erzeugenden Gegensvséhde
wird euf die oder suf mindestens einen Teil dexr Natte oder der
diinnen Schichit 4 eine glatte oder strukturlierte elastische coder
elashisch deformierbare oder steife -Haut oder Platte & auifge-
legt oder mi% der Matte 4 fest verbunden. Diese Haub odex Platte 8
koxn auch als Haube oder dergleichen ausgebilde’ sein.

Fir die Herstellung der Gegenstinde werden vorgzugswelse Schingun-
gen mit einer Frequenz zwischen 10 Hz und 400 kiz, eine Ampli-

tude zwischen 0,1 bis 2 mm, eine Beschleunlgung zwischen .1umd 20 g;
vorzugsweise 2 bis 15 g, eine Hirte- oder Verfestigungstempera~.

tur zwischen 15 und 150 °C und/oder elektromagnetische Wellen

- insbesondere zwischen 200 und 800 mm, vorzugsweise im kurz- und
langwelligen UV-Bereich, angewandt. Auf diese Weise entsteht

ein sehr hochdichber und hochfester blasenfreier.Gegenstand mit
cinem hohen Versbtirkungsmabterialanteil, hoher Verbundfestigkeit

und Oberflichengiite.

Da dle Trankung, insbesondere die gleichmifige Trédnlkung der
trockenen Verstirkungsmaterialien oder der auf Unberlagen oder
Oberflichen von Herstellungsformen oder Gegensbvinden aufge-
brachten trockenen Verstirkungsmaterialschichien bel der Her-
stellung von groffliéchigen oder grofvelumigen Gegensbdnden sehr
gechwierig ist und insbesondere bei kalthirtenden Bindemitteln
die Topfzeit die Herstellung entscheidend beeinfluft, exfolgt
nach der Brfindung die Trinkung auf eine neste Art und zwar da-

dvrch, dal8 die Topfzelt keine Rolle mehr spielt, well die.
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Mischung des Dindemittels mit den Reagenzien in die Herstel-
lung des Gegenstandes integriert wird. Das geschieht mit Hilfe
der beschriebenen Hillfolie 21, in deren grioferen Hohlxdumen 23
der Buckel 22 sich das Bindemittel und in deren kleineren Hohl-
rumen 23 sich die zur Verfestigung erforderlichen Reagenz:Len
befinden. Die GroBe der Buckel 22 und ihr Inhell sind ein Iaf
fiiy die Art und Schichtdicke der Verstirkungsmaterialschicht
wnd so arg epabt, dad nach der Zerstdrung der Hillfolie 21 die
Verstirlungsmaterialien zwar getrinkt und durch die genannten
Schwingungen vollsténdig benetzt werden, jedoch ein Ablaufen
verhindert wird.

Die Zerstdrung der Hillfolie geschieht eantweder duxch da% ge-
nannte zwischer die Werkstoffe 9 und die Matte oder diinne
Schicht 4 angelegte¢ Vakuum oder durch Avflésung oder Zersti-
rurg derHillfolie insbesondere durch geeignebe Tosungenitbel,
wobeil die Hillfolie vorzugsweise aus °olymethacrylsauxeesta?
{(Acxrylglag) besteht und als Losungsmlt el insbesondere AcTyle
monomer, Styrol oder ein anderes geeignetbes Losungsmitbtel ver-

wvendet wird,

Da es sehr schwierig ist, sehr grofe Fiichen in mechenische
Schwingungen zu versebzen und herktmmliche Riitteltische einen
groben Aufwend erfordern, kann die Erfindung, insbesondere die
Matte oder die dimne Schicht 4 nit mechanischem oder elektro-
hydraulischem Schwingungserzeuger 6 ; T, gegebenenfalls auch
Yombiniert mit dem Wasser- oder Iuftkissen 19 als Rittelbisch
fiir groBfflichige Gegenstinde verwandt werden, wodurch der Aufe-
wand auf ca. 1/100 verringert wird.

.
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Erfindumngsanspruc h :

Te

der Nihe dex OberxLache der Unterlage, des Kerns und/oler

Verf@nrea zur Herstellung von Gegenstinden aus und/odex
Zur Besoa1chtung von Gegensténden mit Werkstoffen unter-
schiedlicher chemischer Zusammensetzung und/oder Dichte,
insbesondere aus faserverstirkten Werkstoffen, wie z. B,
aus pblymerisierbarem Harz mit einer oder mehreren Doppel-
bindungen und Verstirkungsfasern, insbesondere aus'ungém
sattigten Harzen, wie Polyester, Polyurethan, Acrylharz,
oder dergleichen und Glasfasern, gegebenenfalls mit welte-
ren Werkestoffen und/oder Schichten gleicher oder anderer
chemischer Zusammensetzung und/oder Dichte, bei denen die
genannten Werkstoffe und/oder Schichten suf oder zwischen

Oberflichen von Unterlagen oder Herstellungsformen und/oder

Verformungsvorrlchtungen, z. B, auf oder in eime offene-
oder gasdicht verschlieBbare Herstellungsform, einen Kein,
z. Bo, einen Wickelkern oder eine Schleuderfoxm, Profilie-
rungsvorrichtungen, Ziehformen,‘sonstige, auch flexible
Unterlagen oder dergleichen gleichzeitig oder nacheinander

‘beispielsweise im Takt- oder FlieBverfahren gebracht werden

und die Herstellung, insbesondere die Trinkung, Formgebung,

Verdichtung und/oder Benebzung der Werkstoffe und/oder der

Schichten, insbesondere der Verstirkungsmaterialien mit den
Harzen bzw. Bindemitteln und die blasenfreie Verdichiung dexr )
Werkstoffe bzw. des Laminates, gegebenenfalls auch der wei=-
teren Schichten und die Erzeugtng eines imnigen Verbundes
miteinander durch suf diese Werkstoffe vnd/oder Schichtben -
in mird estens einer Richtung periodisch ﬁbertragene kine-
tische Energle, vorzugswelse in Form von ochwlnguﬂmen und/
oder Impulsen und/oder Wellen, wie z. B, mechanischen und/
oder Ultraschallschwingungen und/oder StoBimpulsen und/oder
Druckwellen auch unberschiedlicher Frequenz und/oder Ampli-
tude durchgefihrt wird, und beil dem die mechanischen
Schwingungen bzw. Stofimpulse oder die Druckwellen vOorzugs-
welse mosaikartig an unterschiedlichen Einleitungsoxrten
gleichzeitig oder auch wechgsel- oder zonenweise in einer
elasbtisch deformierbaren, %. B. aus flexiblen Werkstoffen
oder diumnem Blech ncu,tuéndcz Vandung einer Unterlage; eines.
Kerns wnd/oder einer Herstellungsforn und/oder in. einex

.
1
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der Herstellungform angeordneten entsprechenden diinnen
Schicht wnd/oder in einem einseitig an die Wandung und/
oder die diinne Schicht grenzenden und mit mindestens einem
schittfshigen, pastenformigen, fliissigen oder gasfOrmigen
Mediun gefiillten Raum oder Hohlraum erzeugh und/oder auf

die entsprechende Wandung, die diinne Schicht oder das lie-

diwn transmittiert und/oder mittels der VWendung, der dinnen
Schicht und/oder des Mediums auf die Werkstoffe lbertragen
werden, nach Erfindungsschutzrecht WP 134 213,

_ gekennzeichnet dadurch, def auf das Medium einer
mit mindestens einem schiittfihigen, pastenformigen, Iflissi-
gen oder gasférmigen Medium gefiillten Matte oder einer diin-
nen Schicht ein definierter Druck oder Vordruck und gleich-
zeitig mechanische und/oder Ultraschallschwingungen und/oder
StoBimpulse und/oder Druckwellen auch unterschiedlicher Fre-
quenzg Amplitude und/oder Beschleunigung, insbesondere ein
in den genannten Parametern der Schwingungen oder derglei-
chen gesteuerter Ablauf, vorzugswelse ein in Grenzen variier-
barer Beschleunigungsableuf, ausgelibt oder im IMedium erzeugth
wird, wobei der definierte Druck oder Vordruck geringer,

yorzugsvwelse wesentlich geringer als der durch die Schwingun-

gen odexr dergleichen periodisch ausgeiibte Durck eingestelld
wird und daf vor, wihrend und/oder nach der Druck~ und/cder
Schwingungs- oder Impulsausiibung die Matte und/oder die diine
ne Schicht teilweise, d. h. ein- oder beidseitig oder bis

‘guf mindestens eine Offnung vollsténdig mit den genannten

Jerkstoffen beschichtet oder umhiillt wird; gegebenentalls
mit anschlieBender Unformung auf uvnd/ocder zwigchen und/oder
in Verformungsvorrichitungen, Herstellungsformen oder dem zu
beschichtenden Gegensbtand; und nachfolgender Verfestigung,
erforderlicher Entformung, gegebenenfalls auch der Matte und/

oder der diinnen Schichte

Verfahren nach Punkt 1, gekemnzeichnet dadurch, daB euf ge-
trennt shenerbare Medien und/oder Kammersysteme dexr MNatte

oder der dimmen Schicht pueinander Thasenverschobene, VOXzugs-
welse um.é phasenverschobene Sehwingungen oder Tmpulse, gege-
benenfalis auch unterschiedlicher Frequenz und/oder Amplitude
wand/oder Beschleunigung, ausgeiibt werden. ' '
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3, Verfahren nach Punkt 1 und 2, ge ekennzeichnet daduroh,.daﬁ

dicllatte und/oder die dimue Schicht entweder teilweise oder
vollsbindig mit den Werkstoffen veschichtet oder umhiillt

wird oder daf die Matte auf oderx un die auf einer Unterlage
oder einem Gegenstand pefindlichen Werkstoffe gebracht wird.

Verfahren nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daB

die Entliiftung der Werkstoffe, insbesondere der trockenen
Verstirkungsmaterialien, durch zwischen die Werkstoffe und
die Matte und/oder die diinpe Schicht angelegtes Vakuun dureh-

gefuamt wird, voraugswemse wshrend der Schwingungsausiibung;

e

Te

gegebenenfalls durch den dabei entstehenden Unterdruck mige
destens eine suf oder zwischen den Werkstoffen befindliche
und das Bindemittel und/oder die Reagenzien enthaltende
Hiillfolie zerstért bzw. zerdrickt wird. ‘

Verfshren nach Punkt 1 bis 4, gehennzc1chneu dadurch, daB
zur magnebischen Halberung der Werkstoffe bzw. zur Verhinde-
Tung ihres Abrutschens oder Ablaufens von schrigen oder
sonkrechten genannten Oberflichen die Matte und/oder die
dtnne Schicht uvnd/oder das Medium mnd/oder die Werksboffe
magnebische oder nagnetisierbare Partikel enthalbten oder
deamit beschichtet sind und/oder dab als letzte Werksboff-
schich’ ein dlnnes Stahlnetz oder Stahlgsflecht'aufgebracht
wird uwrd die Werkstoffe und/ador'das Netw durch in der Ndhe
der Werkstoffe und/oder der Oherflichen angeordnete induk-
tive oder dauevmagnetwsche Felder gehalten werden.

Verfahven nach Punkt 1 bis D, gekennzeichnet dadurch, daB
guf die Matte und/oder die Ginne Schicht und/oder die zu
beschichtenden Gegenstinde guerst oder zulebzt eine Farb-
oder Gelcoatschicht, anschlieBend trockene Ver&tarkungs-
materialien in der erforderlichen Schichtdicke und ershia
nach die genannben pirdemittel, gegebenenfalls zuletzt das
genanate Vebz oder Geflecht au;g“uraﬁhm wird, gegebenenfalls
die Farb- oder Gelcoatbs schicht nach den Auftrag teilwelse
oder vollstindig v rfesﬁigt.wirwo

Wznmzercnnct dadurch, dalr

i
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und/oder 1 bis 10, vorzugsweise 3 bis 5 Gewiohtsprbzeﬂt
Metalloxide enthalten, insbesondere Oxide und/oder Hydroxi-
de von golchen Netallen, die mit OH-, CO-, Cl~, NI-, HHy=,
FH3~ oder Bpoxidgruppen der Bindemittel, insbesondere mit
freie COOE-Gruppen enthaltenden Polyestern chemisch reagie-
ren, insbesondere Oxide oder Hydroxide des Aluminiums, Zinks,
Magnesiumg, Titans, Eisens odex dergleichen und/oder Sensi-
bilisaboren und/oder Trennmittel, beispielsweise 051 Ge-
wichtsprozent Alkylenphosphat, enthalten.

Verfahren nach Punkt 1 bis T, geﬁelnaelnhnOu dedurch, qu
vor dem Werkstoffauftrag mindestens ein Teil der Matte oder
der diinmen Schicht mit einer DOllPTLeﬂ und/oder glatten und/
oder strﬂcturlerten elagtischen, elastisch deformierbaren

Coder sheifen Haut oder Platte belegt oder fest verbunden

wird, auf die damn die Werkstoffe gehracht werden.

Verfahven nach Punkt 1 bis 8, gekennzeichned dad.ICp das

vorzugswelse eine Frequenz zwischen 10 Hz und 400 kHz, eine
Amplitude zwischen 0,1 und 2 mm, eine Beschleunigung zwi-

qoh@n I . 20gyorzugswelise 2 und 15 g, eine Hirte- oder Ver-
Tngungﬂbemperatur zwischen 15 und 150 ¢ und/oder elek-
wromagnetlscho Wellen insbesondere zwischen 200 und 800 nmg

vorzugswelse im kurz- und langwelligen UV-Bereich, zur Ane

wendung kommen.

Verfahren zur Herstellung von Gegenstinden aus und/odexr Zux
Beschichtung von Gegensténden mit Werkeotoffen unterschied~
1icher chemischer Zusammensebszung und/oder Dichte, insbe-
sondere aus faserverstirkten Werkstoffen, gegebenenfalls
nach mindestens einem der vorgensnnbten Punkie, geKennonch-
net dadurch, daf mindesbens eine Hiillfolie, die die Binde-
witbel und die jeweiligen Hirtungsreagenzien in erforderw
licher Dosierung Jewells portionsweise gebrennt voneinan-

der, jedoch vorzugswelse glel LN“Fig'”bb" die Hillfolien
fliche vertellt entnéltg auf Qberflichen von Duterlqnev

Terstellungsformen, Wickelkermen oder derglelcnea und/ouer

L.
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nuierlich gebracht und dabeli und/oder denach die Hiillfo-
lie auf einmal oder nacheinander bei lMischung der Binde-
mittel und der Reagenzien miteinander, vorzugsweise durch
mechanische Schwingungen, teilweise oder vollstindig vom
Bindemittel und den Reagenzien befreit oder entleert wird;
gegebenenfalls bei gleichzeitiger Aufltsung, Zerstorung
oder Entfernung der Hiillfolie, wobei als Reagenzien Hir-
ter und/oder Beschleuniger und/oder Sensibilisatoren und/
oder weitere zur Vernetzung und/oder ihrer Beschleunigung
oder Verzdgerwg erforderliche Chemikalien verwendet werden,
Verfahren nach Punkt 1 bis 10, gekennzeichnet dadurch, daB
die Mischung der Bindemittel mit mindestens einer, vorzugs-
weise der letzbten fir die Verfesbiguang bazw. Birtung erfor-

.derlichen Reagensz, beispielsweise des Firters und/oder Be-

schleunigers, erst wihrend oder insbesondere nach der Ent-
leerung des Bindemittels und der Reagenzien aus der Hill-
foiie und der Kontaktgabe des Bindemitiels mit den Werke
stoffen, insbesondere den Verstirkungsmaterialien, durch-

gefihrt wird.

Verfahren nach Punkt 1 bis 11, gekennzeichnet dadurch, daB
das Material der Hillfolie vox oder nach dem Kontakt mi?d
den Werkstoffen durch geeignebte Chemikalien oder Losungs-

‘mittel, beispielsweise durch Styrol oder das Bindenittel

selbst, zerstirt, aufgeldst oder rersetzt wird und/oder daB

das Material der Hiillfolie mikropords oder semipermeabel ist
und das Bindemittel und/ocder die Reagenzien nach dem Kon-
takt mit den Werkstoffen durch Druck und/oder Wirme aus

der Millfolie entfernt wird, beispielsweise durch die
Vibrierende Matte oder dlinne Schicht und/oder angelegtes
Valoum, |

Binrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Punkt 1
bis 12, gekemnzeichnet daduxch, dab eine an sich geschlos-
sene oder mit mindestens einem aus einer Speiseleifung und
einem Ventil bestehenden AnschluB (1) versehene, aus vielen
miteinander komrvnizierend verbundenen Kamier: (2} be-
ctehende und flexibel gestaltbete und/oder aus £1exiblen

GcRTED
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Werkstoff bestehende, mit mindestens einem schiittfiahigen,
pastenfdrmigen, fliissigen oder gasformigen Medium (3) ge-
fillte Hatte oder diinme Schicht (4) entweder mit Elektxo-
den (5) und mindestens einem elektrohydraulische Schwingun-
gen, Impulse oder Druckwellen erzeugenden und/oder auf das
Medium ausiibenden elektrohydreunlischen Schwingungserzeuger
oder Generstor (6) und/oder mit mindestens einen mechaw
nische Schwingungen und/oder StoBimpulse un@/oder Druok"elu
len erzeugenden und/oder auf das gespannte Medium ausiiben-
den mechanischen Schwingungserzeuger (7), elektrisch und/
oder mechanisch und/oder hydraulisch verbunden ist.

Finrichtung nach Purnkt 13, gekennzeichnet dadurch, daB die
Matte und/oder die diinne Schicht (4) insbesondere aus mehre=-
ren, vorzugswelse aus zwel unabhingig voneinander steuerba-
ren bzw. mit Schwingungen, Impulsen oder Druckwellen beaufe
schlagbaren, mit vorzugsweise gleichgroBen und hinter- und/
oder nebeneinander, auch zueinander versetzt angeoxrdneten
Kermersystomen (2 a: 2 b) besteht, wobei die Kammern (2)
jedes Kammersystems (2 a3 2 b) kommunizierend miteinander

verbunden sind.

Binrichtung nach Punikt 13 und 14, gekennzeichnet dadurch,

dab die Kamern (2 &) mit geraden und die Kemmern (2 b)

nit den ungeraden Zehlen jeweils kommunizierend miteinan-
der, jedoch jeweils mit getremnten Schwingungserzeugern (63
7) elektrisch und/oder kommunizierend verbunden sind.
Binrichtung nach Punkt 13 bis 15, gekennze ic&net dadure n,
das die Matte und/bdev die diinne Schich A 4) und/oder die
Hawt oder Platte (8) aus transparenten, insbesondere gles
klaren Werkstoffen besteht oder aufgebaut iste

Binrichbtung nach Punkt 13 bis 16; gekennzelchnet dadurch,
daB die H& ce (4) zur Tvekuierung der faserverstirkien Verke
shoffe {9) und/oder der durch die Strukiurierung erzeugten
ohﬁtu«ne teilweise oder vollsténdig mit klelnen, vorzugt-
weise im Mattenwerkstoff zwischen den Kammern (2)'aﬂgeoxdm

Co U

neten Durchgangsiochern (10), gegebenenfalls auch auf der
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von den'faserverstérkﬁen Werkstoffen (9) abgewandten Seite
nit einer vorzugsweise aus dem Fammerwerkstoff bestehenden
Vakuumkammer (11) versehen ist, die mit eimer Valummpumpe
(12) in Verbindung steht.

Einrichtung nach Punkt 1 bis 17, gekemnzeichnet dadurch, def
die Matbte und oder die diinne Schicht (4) einen vorzugsweise
lippenformigen Rand’ (13) aufweis?, der als Saugnapf ausge-
bildet ist und/oder da8 der Ramd (13) der Matte und/oder

der diimmen Schicht (4) einen Hohlravm oder Ringraum (14)
enthilt, der einerseits in Richtung zum faserverstirkien
Werkstoff (9) wund/oder zur Basischicht (15) kleine Darch-

‘briiche (16) besitzt und andererseits kommumnzierend mit

einer Vakuumpumpe (12) verbuaden iste

Binrichtung nach Punkt 13 Dbis 18, gekennzeichnet'dadurch,
daB die Matte und/oder die diirme Schicht (4) teilweise
oder vollstindig bis auf den Teil ihrer Oberfliche, aux
den. die faserverstidrkten Werkstoffe (9) aufgebracht werden,

‘mit mindestens einer elastischen, elastisch deformierbaren

oder steifen Basisschicht (15) abnehmbar oder fest versehen
oder umgeben und die Basisschich®b (15) als Unterlage,
Rahmen, einseitig offener Kasten, Haube, Ballastschicht,

z. B. als Ssndsack oder fliissigkeitsgefiillter flexibler
flacher Behilter, Verformungsvorrichiung, Herstellungs-
form oder dergleichen ausgebildet ist.

Binrichtung nach Punkt 13 bis 19, gekennzeiéhnet daduzrch,
def ein Teil oder. die gesamté Obexrfliche der Matte und/
oder der dimmen Schicht (4) und/oder der Basischicht {15)
glatt und/oder strukturiert ist, beispielswelse regelnifiige
odex uﬁregebméﬁige'Erhbhnngen uné/oder Vertiefungen, Muster,

Rillen, Huten odex dergleichen gufwelst.

Binrichiung vach Punkt 13 bis 20, gekennzeichnet dadurech,
daB als Schwinger oder Stofimpuls~ odex Druckwellensrzeu-

ger (65 7) ein mechanische Schwingungen erzeugender odexr
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gspannten Medium (3) vorzugsweise direkt in Kontakt stehen-
der Preflufthammer (7) hoher Schlagzahl und regelbarex
Schlagenergie und/cder ein enuuprechender Ultraschall-
schwinger (7) und/oder ein hydraulischer oder insbesonde-

- re elektrohydraulischer Stofimpuls- oder Druckwellener~

Zeuger (6) und/oder mindestens eine kommnizierend mit dem
Medium verbundene Explosionskammer (17) verwendet wixd,
die in der Frequenz und/oder Amplitude und/oder Schlag-
oder Explosionsenergie bzw. ihrer GrsBe regelbar ist.

Binrichtung nach Punkt 13 bis 21, gekemnzeichnet dadurch,
dab die Matte und/oder die diimne Schicht (4) dem aus denm

faserverstirkten Werkstoff (9) jeweils zu erzeugenden Ge-

genstand oder der Beschichtung in GroSe und Gestalt und/
oder Oberflichenform angepaBt ist.

Binrichtung nach Punkt 13 bis 22, gekennzeichnet dadurch,
daf die Hatte {4) suf einer steifen bzw. biegesteifen Un-

teriage (18) oder zur Schwingungsddmpfung auf einer vor-

zugsweise gleicheﬁ, mit einem gasformigen uwnd/oder flis-
sigen Medium gefiillten und ein Ventil (20) aufweisenden '
Matte (4), veispielsweise einem Wasser- oder Luftkissen
oder einer Inftmatratze (19), angeordnet oder mit diesex
fest und des Medium mit Druclksteuer t-Vorrichtungen,

vorzugsweise kommunizierend, verbunden ist.

Verwendung der Matte oder der diinnen Schicht (4) mit mﬁﬁem
schlossgenen mechanischen und/oder elekirohydraulischen
Sehwingungserzeuger (65 T), vor"UQSweise kombiniert bzw.
aufgebant auf einem Wasser- oder Tuftkissen (19), gegebe-
nenfalls nach mindestens einem der vorgenannten Punkte;
als Ritteleinrichtung oder Ritteltisch.

Binrichtung zur Herstellung von Gegenstéid en aus vnd/oder
zur Beschichbung von Gegenstinden mit Werkstoffen unter-
schiedlicher chemischer Zusammensetzung und/oder Dichte,
ingbesondere aus faservershiriten Werkstoffen, gegebensne
f211s nach nindestens einem der vorgenannten Funkite; ins-
bescndere nach Punkh 10, gekennzeichned daa reh, dai die

o
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Hillfolie (21) entweder aus mehreren diinnen Tolien oder
Folienbeh#iltern besteht, zwischen oder in-denen die mit-

einander zu mischenden Bindemittel und oder Reagenzien je-

weils getrennt voneinander emthalten sind und/oder daB die

Hilllfolie (21) aus mindestens gwei miteinander gasdicht

verbundenen Folien besteht, von denen mindestens eine Folie,
vorzugsweise iiber die gesamte Flédche insbesondere gleich-
miBig verteilt, ein- oder beidseitig Buckel (22), auch
versetzt zueinender aufweist, die jeweils in sich gasdichtb:
abgeschlossene Portionen des Bindemittels und/oder der
Reagenzien enthalten,

Einrichtung nach Punkt 10 bis 12 und 25, gekennzeichnet da-
durch, daB die Buckel (22) bzw, ihre Hohlriume (23) unter-
schiedlich groB sind, wobei ihre GroBe der jeweilg erfor-
derlichen Henge der miteinander zu mischenden Bindemittel

und Reagenzien entspricht.

‘Binrichtung nach Punkt 10 bis 12 und 25 bis 26, gekerm-

zeichnet dadurch, daB die grtBeren insbesondere geradzah-
ligen Buckel (22) beispielweise das Bindemittel und den
Hirter und die kleineren, insbesondere ungeradzahligen
Buckel (22) den Beschleuniger enthalfen.

Binrichtung nach Punkt 10 bis 12 und 25 bis 27, gekenn-
zeichnet dadurch, daf die Hillfolien (21) zwischen den
Buckeln (22) Iocher (24) enthalten bzw. perfor;ert sind,

Einrichtung nach Purkt 10 bis 12 und 25 bis 28, gekenn-
zeicinet dadurch,daB die Hiillfolien {21) aus einem Thermo-
plast, insbesondere aus Polymebhacrylsiureester (Acrylglas),
bestehen und durch geeignete Chemikalien eler Losungsmittel,
insbesondere durch Acxrylmonomer, Styrcol; Azeton, Methylen-
chlorid oder dergleichen auflis-  oder zerstorbar ist.

Hroren /)
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