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(57) Abstract

Method for impregnating plane support materials, having
particularly the shape of endless belts, with a synthetic resin in or-
der to fabricate a stackable product, for example a preimpregnated
paper sheet to be used when fabricating laminated plates of syn-
thetic resin. On a top surface of the support material (1) is applied a
very viscous liquid synthetic resin layer (5) which is heated to a
high temperature; during this period of time, respectively thereaf- )
ter, the synthetic resin (4) of the layer (5) is absorbed at least partially by the support material (1). The support material (1’
which has thus been subjected to the action of the synthétic resin is then exposed during a short lapse of time, for example
by means of a pair of pressure cylinders (9), to a pressure such that the synthetic resin (4) traverses evenly the support ma-
terial. In order to simultaneously impregnate a plurality of support materials (1), the support materials (1) which have
been subjected to the action of the synthetic resin may be piled to be exposed to the mechanical pressure. In a plant for si-

multaneously impregnating two endless belts of support material, the synthetic resin layer is placed between both said sup-
port material belts (46, 47).




(57) Zusammenfassung Das Verfahren dient zum Imprégnieren von flachigen Trigermaterialien insbesondere in
Form von Endlosbahnen mit Kunstharz zur Herstellung eines stapelbaren Produktes, wie z.B. eines bei der Herstellung
von Kunstharz-Schichtpresstoffplaten einzusetzenden Papier-'Prepregs’. Fiir das Verfahren wird an einer Oberflache des
Trigermaterials (1) eine hochviskose fliissige Kunstharz-Schicht (5) angebracht und diese auf erhéhte Temperatur aufge-
heizt, wobei bzw. wonach das Kunstharz (4) der Schicht (5) zumindest zum Teil von Trigermaterial (1) aufgesaugt wird.
Das so mit Kunstharz beaufschlagte Trigermaterial (1) wird dann kurzzeitig, z.B. mit Hilfe eines Druckwalzenpaares (9),
einem solchen Druck ausgesetzt, dass das Kunstharz (4) das Tragermaterial gleichmaéssig durchdringt. Zur gleichzeitigen
Impriignierung von mehreren Trigermaterialien (1) konnen die mit Kunstharz beaufschlagten Trigermaterialien (1’) iibe-
reinanderliegend dem mechanischen Druck ausgesetzt werden. Bei einer Vorrichtung zum gleichzeitigen Imprignieren

von zwei endlosen Trigermaterialbahnen wird die Kunstharz-Schicht zwischen diese beiden Trégermaterialbahnen (46,
47) eingebracht.
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Verfahren zum Imprédgnieren eines flachigen
komprimierbaren Trdgermaterials mit Kunstharz
sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Imprignieren eines
flachigen komprimierbaren Trigermaterials, das eine Luft-
durchldssigkeit nach Gurley von mehr als 1,0 s aufweist,
mit Kunstharz, zur Erzeugung eines stapelbaren Produktes,
insbesondere eines sogenannten "Prepregs". Solche Trigerma-
terialien sind z.B. Papiere, wie sie zur Herstellung von
Kunstharz-SchichtpreBstoffplatten eingesetzt werden. Die
nach Gurley bestimmte Luftdurchléssigkeit'solcher Papiere
betrdgt dabei "im allgemeinen zwischen 10 und 20 S, wobei
bei manchen Spezialpapieren auch Werte zwischen 1 bis 5 S
bzw. auch Uber 20 s gemessen werden.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur- Durch-
fihrung des erfindungsgemédBen Verfahrens.

Stand der Technik

Bei einem allgemein iblichen Verfahren der eingangs genann-
ten Art durchliuft eine endlose.Trégermaterialbahn, z.B.
eine Papierbahn,in einer Imprignierstation eine Trdnkwanne,
die eine niedrigviskose Kunstharzl8sung enthilt, welche die
Papierbahn wédhrend seines Durchlaufes vollig durchtrédnkt.
Die Papierbahn passiert danach ein Dosierwalzenpaar und an-
schlieBend einen Trockenkanal, in welchem das Ldsungsmittel
der von dem Papier aufgenommenen Kunstharzldsung in einem
HeiBluftstrom zum gréRten Teil abgedampft und mit der Ab-
luft der Anlage abgefiithrt wird.

Die so mit Kunstharz imprdgnierte Papierbahn wird nun ge-
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wiknlich nach Verlassen des Trockenkanals in Einzelblidtter
aufgeteilt, welche auch als "Prepregs" bezeichnet werden.
Aus solchen Prepregs kénnen dann z.B. durch Verschlichten
der Prepregs zu Paketen und durch HeiBverpressen dieser Pa-

kete unter hohem Druck in an sich bekannter Weise Kunst--

harz-SchichtpreBstoffplatten hergestellt werden. Dieses be-
kannte Verfahren hat den Vorteil, daB der Harzauftrag in
der Papierbahn durch Einstellen der Konzentration der
Kunstharzldsung und durch Abquetschen der iiberschiissigen
Harzldsung in den Dosierwalzen relativ einfach und genau
dosiert werden kann. Es hat aber den Nachteil eines relativ
hohen Energiebedarfs, der zunichst hauptsdchlich durch die
Erzeugung der beim TrocknungsprozeB bendtigten HeiBluft
gegeben ist. Dieser Energiebedarf wird noch erhéht, wenn
- zur Vermeidung von Umweltbelastungen - die aus der Anlage
abgefiihrte Abluft, welche neben Wasserdampf noch fliichtige
niedermolekulare Harzbestandteile sowie gegebenenfalls or-
ganische Losungsmittelddmpfe enthélt,'durch Verbrennung ge-
reinigt werden muB.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt zundchst die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zum Imprégnieren eines flachigen komprimierbaren
Trdgermaterials mit Kunstharz zur Erzeugung eines stapelba-
ren Produktes anzugeben, wobei das Trdgermaterial - wie die
iiblichen bei der SchichtpreBstoffplattenherstellung einge-
setzten Papiere eine Luftdurchléssigkeit mit MeBwerten nach
Gurley von mehr als 1,0 s aufweist und wobei dieses Verfah-

ren eine &hnlich genaue Dosierung wie das genannte bekannte

Verfahren erlaubt, jedoch gegeniiber diesem mit einem we-
sentlich geringeren Enérgiéaufwand auskommt.

Diese Aufgabe wird in dem erfindunsgeméBenfVerfahren ge-
16st, das dadurch gekennzeichnet ist, daB zunichst an einer
Oberfldche des Trdagermaterials eine flissige Kunstharz-
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schicht mit einenm Kunstharzgehalt von 70 bis 100% ange-
bracht wird, wodurch die vor und/oder nach diesem Aufbrin-
gen auf erhbhte Temperatur gebrachte Kunstharzschicht zu-
mindest zum Teil in das Trégermaterial eindringt, .und daB
das so mit Kunstharz beaufschlagte Trdgermaterial danach’
einem solchen mechanischen Druck ausgesetzt wird, daB das
gegebenenfalls noch als Oberfldchenschicht vorhandene
Kunstharz in das Trdgermaterial eindringt und daB das
Kunstharz das Trédgermaterial gleichmdBig durchdringt, wobei
das Porenvolumen des Trigermaterials unter Einwirkung des
Druckes vorteilhaft so weit reduziert wird, daB die beauf-
schlagte Kunstharzmenge ausreicht, das Porenvolumen des
Trdgermaterials zumindest nahezu vollstén&ig zu durchdrin-
gen.

Nach vorteilhaften Ausgestaltungen der Erfindung ist das
erfindungsgemdBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB der
mechanische  Druck erst aufgebracht wird, nachdem das
Kunstharz der Kunstharzschicht zu seinem grifBten Teil oder
vollstdndig in das Trdgermaterial eingedrungen ist.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist das er-
findungsgemdBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB - zum
gleichzeitigen Herstellen von mehreren imprdgnierten Tra-
germaterialien - mehrere mit Kunstharz beaufschlagte Tri-
germaterialien, bei denen das Kunstharz bereits zumindest
zum Teil in das Trdgermaterial eingedrungen ist, iibereinan-
derliegend einem mechanischen Druck ausgesetzt werden.

Nach einer " anderen vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dunsgemdBen Verfahrens wird - zum gleichzeitigen Herstellen
von zwei mit Kunstharz imprignierten Trdgermaterialien -
eine Kunstharzschicht so zwischen zwei Trdgermaterialien
eingebracht, 'daB sie beide Tréigermaterialien berihrt, wo-
nach das Ganze dann auf erhdhte Temperatur gebracht wird
und das Kunstharz der Kunstharzschicht zumindest zum Teil
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in die anliegenden Tr&dgerbahnen eindringt und'das Ganze
dann dem mechanischen Druck ausgesetzt wird.

GemdB noch anderen vorteilhaften Ausgestaltungen des erfin-
dunsgemdfen Verfahrens werden zum gleichzeitigen Herstellen-
von mehreren mit Kunstharz imprédgnierten Trdgermaterialien
unterschiedliche Tridgermaterialien- eingesetzt und/oder es
werden die verschiedenen Tragermater1a11en mit unterschied-
lichen Kunstharzen imprdgniert.

Das erfindungsgemdBe Verfahren wird speziell dann vorteil-
haft verwendet, wenn es in Form eines kontinuierlichen Ver-
fahrens durchgefiihrt wird, bei welchem das Tragefmaterial
bzw. die Trdgermaterialien als endlose Trdgermaterialbahnen
eingesetzt werden. Dabei wird der mechanische Druck vor-
teilhaft als Liniendruck mittels Druckwalzen aufgébracht,
wobei das Aufbringen des Liniendruckes einmal oder vorteil-
haft auch mehrmals nacheinander erfolgen kann.

‘Die Erfindung betrifft ferner eine vorteilhafte Vorrichtung

zur Durchfiihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens. Sie ist
gekennzeichnet durch eine Einrichtung fir die Zufihrung von
einer oder von mehreren Trédgermaterialbahn(en), durch eine
oder mehrere Einrichtung(en) zum Auf- bzw. Anbringen von
flissigem Kunstharz in Form von Schichten auf bzw. an diese
Trigermaterialbahnen, durch eine Heizeinrichung zum Aufhei-
zen der Kuhstharzschichten, durch eine Einrichtung zum Auf-
bringen eines Druckes auf die mit Kunstharz beaufschlagten
Trdgermaterialbahn(en), durch gegebenenfalls eine Kiihlsta-
tion fir die imprdgnierten Trdgermaterialbahnen und durch
eine oder mehrere Aufrollexnr1chtung(en) oder durch eine
Schneldeelnrlchtung mit Abstapeleinrichtung fir das imprig-
nierte Trdgermaterial. Dabei besteht die Einrichtung zum
Aufbringen eines Druckes vortéihaft aus einem oder mehreren
nacheinander angeordneten, gegebenenfalls beheizten Druck-
walzenpaaren. '
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In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist eine

. Vorrichtung zum gleichzeitigen Impréagnieren -von Zwei end-

losen Tré&germaterialbahnen dadurch gekennzeichnet, daB die
Einrichtung zum Anbringen einer flissigen Kunstharzschicht:
ein Kalibrierrollenpaar und einen mit seiner Gieﬁéffnung:
zwischen die Kalibrierrollen hineinreichenden GieRkopf zum
Einbringen der flissigen Kunstharzschicht zwischen die bei-
den Trédgermaterialbahnen aufweist.

Beschreibung der Zeichnungen sowie mehrerer vortezlhafter
Ausfilhrungswege der Erfindung ’

Fig. 1 1illustriert in einer Schnittdarstellung die wesent-
lichen Schritte eines bevorzugten Ausfiithrungsweges des er-
findungsgemédRen Verfahrens, das zur Imprdgnierung einer
endlosen Trdgermaterialbahn dient.

Diese Tradgermaterialbahn 1, die in Fig. 1 zur besseren
Ubersichtlichkeit (bertrieben dick dargestellt ist und die
vorteilhaft eine Papierbahn sein kann, wird in Richtung des
Pfeiles 2 durch eine Imprééniervorrichtung bewegt. In die-
ser Imprdgniervorrichtung wird in einer Beschichtungssta-
tion 3 iiber die Trigerbahnbreite gleichmdBig verteilt ein
flissiges, hochviskoses Kunstharz 4 aufgetragen, das auf
der Trédgermaterialbahn 1 eine Schicht 5 bildet. Dieses

“hochviskose Kunstharz kann dabei z.B. eine wdssrige Ldsung

eines Phenol-Formaldehydharzes .mit einem Harzgehalt von

82 Gew.% sein, das bei 23°C eine Viskositdt von etwa
100.000 mPa.s hat.

Die so beschichtete Trdgermaterialbahn f passiert nun eine
Heizzone 6, in der mittels einer Infrarotheizeinrichtung 7
die Schicht 5 auf erhdhte Temperatur gebracht wird, welche
flir eine hochviskose wdssrige Phenol-Formaldehydlésung z.B.
70 bis 115°C betrdgt. Durch diese Temperaturerh8hung tritt
eine Verminderung der Viskositit des Kunstharzes ein, so
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daB das Kunstharz 4 der Schicht 5 - wie durch den Keilfor-_
migen Bereich 8 angedeutet - fortschreitend in -die Triger-

materialbahn 1 eindringt wund schlieBlich vollstdndig von

ihr aufgesaugt wird. Da das Porenvolumen der Trigermate-
rialbahn 1 aber gréBer als das Volumen der aufgesaugten
Kunstharzmenge ist, wird dieses Porenvolumen vom Kunstharz-
nicht vollstdndig und'auch nicht gleichmédRig ausgefiillt.

Die so mit dem -Kunstharz 4 beaufschlagte Trdgermaterial-
bahn 1' durchlduft nun ein beheiztes und dabei auf ca.
125°C gehalténes Druckwalzehpaar 9 in dessen Walzenspalt
die Trdgermaterialbahn 1' kurzzeitig so weit komprimiert,
das heiBt ihr Porenvolumen so weit reduziert wird, daf die
vom Trdgermaterial aufgenommene Kunstharzmenge das redu-
zierte Porenvolumen vollstdndig durchdringt. Nach dem Pas-
sieren des Walzenspaltes nimmt die Trdgermaterialdicke und
das Porenvolumen des Trdgermaterials wieder zu, doch bleibt
die durch die Kompression des Trédgermaterials hervorgeru-
fene gleichmdBige Verteilung des Kunstharzes iber das Po-
renvolumen weitgehend erhalten. Beim Imprdgnieren von Pa-
pierbahnen, wie sie gewdhnlich bei der Erzeugung von Kunst-
harzSchichtpreBstoffplatten eingesetzt werden, liegt der
aufzubringende Druck gewdhnlich im Bereich zwischen 500 und
1000 N/cm?. Nach dem Passieren des Druckwalzenpaares 9 kann
die imprdgnierte Trédgermaterialbahn 1" noch eine Kiihlzone
durchlaufen,bevor sie aufgerollt oder in Einzelbldtter ab-
geldngt und abgestapelt wird. Bei diesem Verfahren ist es
von Vorteil, immer solche Bedingungen einzuhalten, daB das
Harz nie {ber seinen Siedepunkt erhitzt wird.

GemdB einer Variante des anhand von Fig. 1 beschriebenen
Ausfiihrungsweges des erfindungsgemidRen Verfahrens wird die
mit dem Kunstharz bééufséhlagte Trdgermaterialbahn 1' dem
Druckwalzenpaar 9 zugefithrt, wenn erst ein Teil des als
Schicht 5 aufgebrachten Kunstharzes 4 in die Trdgermate-
rialbahn eingedrungen ist. Dabei muB jedoch folgendes be-
achtet werden:
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- der im Walzenspalt des Druckwalzenpaares herrschende
Druck darf die restliche Kunstharzschicht 5 nlcht selt-
lich wegdriicken,

- die Poren oder Kapillaren des Trdgermaterials diirfen:
nicht so fein sein, daB - insbesondere nach Reduzierung
ihrer Abmessungen durch die Kompression - das Kunstharz
bei dem im Walzenspalt ausgeilibten Druck nicht mehr in
diese Poren oder Kapillaren hineingepreBt werden kann.

Fig. 2 zeigt in einem Blockschema den Aufbau einer Vorrlch-
tung zur Durchfiithrung des erflndungsgemaBen Verfahrens, bei
dem mehrere endlose Trdgermaterialbahnen in einem konti-
nuierlichen ProzeB gleichzeitig imprdgniert werden. Die
Vorrichtung umfaBt eine Trdgermaterialzufithrung 10 mit Tri-
germaterial-Rollen 11, eine Harzauftragsstation 12 nmit
Harzbehdlter 13,Harzzufiihrung 14 und Beschichtungskopfen 15
eine Heizstation 16, eine Einrichtung 17 zum Aufbringen
eines Druckes, eine Kiihlstation 18 und eine Schnelde- und
Abstapeleinrichtung 19.

Bei der Durchfiihrung des Imprégnierverfahrens werden die
Trdgermaterialbahnen 1 von den Rollen 11 abgezogen und pas-
sieren jeweils einen zugehdrigen Beschichtungskopf 15. Mit-
tels dieser Beschichtungskspfe 15, welche aus dem Harzbe-
hdlter 13 iiber die Harzzufiihrungen 14 gespeist werden, er-
folgt dann - analog wie anhand von Fig. 1 beschrieben -
die Beschichtung der Trdgermaterialbahnen 1 mit einem fliis-
sigen und hochviskosen Kunstharz. Diese Trdgermaterialbah-
nen 1 durchlaufen nun die Heizstation 16, in welcher die
aufgebrachten Kunststoffschichten auf eine erhdhte Tempera-
tur gebracht werden, wobei bzw. wonach das aufgebrachte
Kunstharz vollstdndig von den Trdgerbahnen 1 aufgesaugt
wird. Die so mit Kunstharz beéufschlagten Trdgerbahnen 1
werden nun der Einrichtung 17 zugefiithrt, in welcher sie
dann iibereinanderliegend kurzzeitig einem mechanischen



WO 86/50260 PCT/AT85/00016

- 10

15

20

25

30

-8-

Druck unterworfen werden. Wahren dieser Druckeinwirkung
werden die Trdgermaterialbahnen 1' komprimiert und - wie
bereits anhand von Fig. 1 erldutert - das Kunstharz iiber
das Porenvolumen des Trdgermaterials gleichmédBig verteilt:,

Die nach Durchlauf durch die Einrichtung 17 bereits fertig
imprdgnierten {ibereinanderliegenden Trdgerbahnen 1" werden
danach in einer. Kihlstation 18 abgekiihlt und schlieBlich
der Schneide- und Abstapeleinrichtung 19 zugefithrt,wo sie
jeweils in mehrere iibereinanderliegende Einzelblitter abge-
ldangt und schlieBlich abgestapelt werden. —

In Fig. 3 ist schematisch im Schnitt eine Anlage zur Durch-
fihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens zum gleichzeitigen
Imprédgnieren von zwei Trdgermaterialbahnen dargestellt. Sie
umfaBt eine Harzauftragsstation 20 mit einer Tr&germate-
rialzufihrung und einer Harzzufiihrung 21 und einer nachge-
schalteten Heizzone 22, ein Druckwalzenpaar 23, eine Kiihl-
station 24, eine Schneideeinrichtung 25 und eine Abstapel-
einrichtung 26. Zur Harzzufithrung 21 gehdért ein auf einem
Gestell 27 angebrachter Harzbehdlter 28, der ein Rihrwerk
29 und eine Heizeinrichtung 30 aufweist und der {iber eine
Leitung 31 und eine Dosierpumpe 32 mit einem am Maschinen-
gestell der Harzauftragsstation 20 angebrachten GieBkopf 33
verbunden ist. Zwei Vorratsrollen 34, 35 fiir die einzuset-
zenden endlosen Trdgermaterialbahnen sind auf Drehbécken 36
und 37 gelagert. Im Maschinengestell der Harzauftragssta-
tion'21 sind ferner ein Paar Kalibrierrollen 38 sowie Um-
lenk- bzw. \Unterstiitzungsrollen 39 bzw. 40 drehbar gela-
gertQ -Dabei reicht der GieBkopf 33 mit seiner GieB&ffnung
zwischen die beiden Kalibrierrollen 38 hinein. In der an
die beiden Kalibrierrollen 38 anschlieBende Heizzone 22
sind eine Reihe von Infrarotstrahlern 41 angeordnet.

In ‘Materialdurchlaufrichtung 42 an die Harzauftragsstation
20 anschlieBend ist ein beheiztes Druckwalzenpaar 23 ange-
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ordnet, in dessen Maschinengestell zwei Unterstiitzungsrol-
len 40 vorgesehen sind und wobei eine der Druckwalzen 23
angetrieben ist. Auf das Druckwalzenpaar 23 folgt eine
Kiihlstation 24 mit zwei drehbar gelagerte und angetriebenen
Kihlwalzen 43 sowie zwei Unterstiitzungsrollen 40. Die-
nachgeordnete Schneideeinrichtung 25 ist von {blicher
Konstruktion und weist eine weitere Unterstiitzungsrolle 40
sowie ein angetriebenes Transportrollenpaar 44 auf. Die
Anlage wird durch die Abstapeleinrichtung 26 abgeschlossen,
welche im wesentlichen aus einem Hubtisch 45 besteht.

Bei dem nun zu beschreibenden Verfahrensbeispiel wird ein
Natron-Kraftpapier einer Grammatur von 175 g/m? mit einem
Harzauftrag von 40 Gew.% (Feststoff) imprdgniert, wobei das
SO erzeugte "Prepreg" einen volatilen Gehalt von 6 bis
7 Gew.% aufweisen soll. Fiir die Imprédgnierung wird ein Phe-
nol-Formaldehydharz eingesetzt, das mit einem Molverhdltnis
Phenol-Formaldehyd gleich 1:1,5 1in iblicher Weise herge-

~stellt und auf ein hochviskoses Kunstharz in-Form einer

82%igen "wdssrigen Ldsung, welche bei 23° eine Viskositidt
von etwa 100.000 mPa.s aufweist, eingedickt wird.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens werden die als Trédgermate-
rialbahnen eingesetzten: Papierbahnen 46, 47 von den Vor-
ratsrollen 34, 35 abgezogen und durch den Spalt zwischen
den beiden Kalibrierrollen 33 gefithrt. Das im Harzbehidlter
28 vorgelegte Imprignierharz wird auf ca. 50-60°C erwdrmt,
wobei seine Viskositdt = Werte zwischen 33.000 und
10.000 mPa.s annimmt, und {ber die Leitung 31 in einer
durch die Dosierpumpe 32 kontrollierten Menge dem GieBkopf
33 zugefiihrt.

Das aus der GieBkopf-0ffnung austretende Imprédgnierharz
wird nun als Schicht zwischen die beiden Papierbahnen 46,
47 eingebracht. Der aus der Imprégnierharz-Schicht und den
beiden Papierbahnen 46, 47 gebildete Verbund 48 durchliuft
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nun dié Heizzone 22, wo er durch die Infrarotstrahler 41
auf etwa 110°C aufgeheizt wird. Bei dieser Temperatur hat

das * Imprédgnierharz nur mehr eine Viskositdt von unter
100 mPa.s, so daB es in der Heizzone schon zu einem groBen
Teil in die Poren der beiden Papiebbahnen 46, 47 eindringt.:

Der Verbund 48', in welchem die Impragnierharz-Schicht von
den Papierbahnen. nun schon vollstdndig oder zumindest zum
grﬁBtén Teil aufgesaugt ist, durchlduft nun das beheizte
Druckwalzenpaar 23, Wo er kurzzeitig so stark komprimiert
wird, daB - wie bereits anhand von Fig. 1 erldutert - das
Kunstharz iiber das Porenvolhmen der Papierbahnen gleichmi-
Big verteilt wird. Das Druckwalzenpaar 23 wird dabei auf
einer Temperatur von ca. 125°C»géha1ten, wodurch eine Ab-
kihlung des Verbundes 48'-im Druckwalzenpaar 23 vermieden
wird.

Der von dem Druckwalzenpaar 23 ablaufende Verbund 48", der
nun nur noch aus zwei iUbereinanderliegenden fertig imprig-
nierten Papierbahnen besteht, dunchlduft nun die Kihlsta-
tion 24, in welcher er an den Kiihlwalzen 43 auf eine Tem-
peratur von etwa 40°C riickgekiihlt wird und danach die
Schneideeinrichtung 25, wo er jeweils in zwei ibereinander-
liegende Einzelbl&tter 49 abgeldngt wird, die schlieRlich
auf dem Hubtisch 45 auf einer PaLefte'SO abgestapelt wer-
den.

Beim Imprédgnieren von endlosen Trdgermaterialbahnen geméan
dem erfindungsgemdBen Verfahren wird die Durchlaufgeschwin-
digkeit der Trégermaterialbahn durch die Imprédgnieranlage
im wesentlichen von der erforderlichen Einwirkdauer des
aufgebrachten Druckes  bestimmt, welche aureichen muB, um
das aufgesaugte Kunstharz im Tragermaterial gleichmdBig zu
verteilen bzw. das gegebenenfalls noch nicht in das Tri-
germaterial eingedrungene Kunstharz in dieses hineinzupres-
sen. MWegen der zum Zeitpunkt des Aufbringen des Druckes im

4
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allgemeinen sehr niedrigen Harz-Viskositat liegen die Werte
der erforderlichen Einwirkdauer im allgemeinen zwischen
0,01 und 0,5 s. Bei der Verwendung eines Druckwalienpaares
ergibt sich aus der erforder;ichen Einwirkdauer und der.
vorgegebenen Breite des Liniendruckbereiches zwischen den:
Druckwalzen die erreichbare Vorschubgeschwindigkeit, an die
dann noch die Linge der Heizzone angepalt werden muB. Fiir
eine weitere Erhéhung der Vorschubgeschwindigkeit miiBten
gegebenenfalls zwei oder mehrere Druckwalzenpaare angeord-

net werden, die von den mit Kunstharz beaufschlagten Tri-

germaterialien nacheinander durchlaufen werden.

Mit dem erfindungsgemiRen Verfahfen ist es auch mdglich,
gleichzeitig wunterschiedliche Trdgermaterialien zu imprig-
nieren bzw. bei der gleichéeitigen Imprdgnierung mehrerer
Trédgermaterialien die verschiedenen Trdgermaterialien mit
unterschiedlichen Kunstharzen zu imprignieren. Dabei ist es
aber vorteilhaft, daR das Aufbringen des Druckes erst dann
erfolgt, wenn das Kunstharz jeweils vollstédndig in das zu-
gehdrige Trdgermaterial eingedrunéen ist.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist auf die Herstellung
eines stapelbaren Produktes, d.h. also z.B. eines “Pre-
pregs" gerichtet, das gewShnlich erst nach einer kiirzeren
oder ldngeren Lagerung z.B. zu SchichtpreBstoffplatten wei-
terverarbeitet wird. Die Erfindung umfaBt aber auch den
Fall, in dem gleichzeitig und ibereinanderliegend herge-
stellte imprdgnierte Trigermaterialbahnen direkt anschlie-
Bend in derselben Produktionslinie in einer beheizten Band-
presse zu einem endlosen Laminatband verpreRt und ausgehdr-
tet werden.

Gewerbliche Verwertbarkeit

Die gewerbliche Verwertbarkeit des erfindungsgemdBen Ver-
fahrens liegt insbesondere bei der Imprdgnierung von Papie-
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ren mit Kunstharzen, wie sie bei der Herstellung von Kunst-
harz-Schichtprefstoffplatten eingesetzt werden.
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Verfahren zum Imprédgnieren eines flachigen komprimier;
baren Trdgermaterials (1), das eine Luftdurchlédssigkeit
nach Gurley von mehr als 1,0 s aufweist, mit Kunstharz
zur Erzeugung eines stapelbaren flidchigen Produkts, da-
durch gekennzeichnet, daB zunichst an einer Oberfliche
des Trdgermaterials (1) eine fliissige Kunstharzschicht
(5) mit einem Kunstharzgehalt von 70 bis 100% ange-
bracht wird, wonach die vor und/oder nach diesem Auf-
bringen auf erhdhte Temperatur gebrachte Kunstharz-
schicht (5) zumindest zum Teil in das Trédgermaterial
(1) eindringt, und daB das so mit Kunstharz (4) beauf-
schlagte Tré&germaterial (1') danach einem solchen me-
chanischen Druck ausgesetzt wird, daB das gegebenen-
falls noch als Oberflichenschicht vorhandene Kunstharz
in das Trdgermaterial eindringt und daB das Kunstharz
das Trdgermaterial gleichmdBig durchdringt.

Verfahren nach Anspruch 1; dadurch gekennzeichnet, daR
das Porenvolumen des Trédgermaterials (1') unter Einwir-
kung des Druckes so weit reduziert wird, daB die beauf-
schlagte Kunstharzmenge ausreicht, das Porenvolumen des

Trdgermaterials zumindest nahezu vollstdndig zu durch-
dringen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der mechanische Druck erst aufgebracht wird,
nachdem das Kunstharz der Kunstharzschicht zu seinem
groBten Teil in das Trdgermaterial eingedrungen ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der mechanische Druck erst aufgebracht wird,
nachdem das Kunstharz der Kunstharzschicht vollstédndig
in das Trdgermaterial eingedrungen ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB - zum gleichzeitigen Herstellen von
mehreren imprdgnierten Trdgermaterialien - mehrere mit
Kunstharz beaufschlagte Trdgermaterialien (1'), bei dg-
nen das Kunstharz bereits zumindest zum Teil in das:
Trdgermaterial eingedrungen ist, {bereinanderliegend
einem mechanischem Druck ausgesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB - zum gleichzeitigen Herstellen von
zwei mit Kunstharz imprignierten Trédgermaterialien -
eine Kunstharzschicht so zwischen zwei Trigermate-
rialien (46, 47) eingebracht wird, daR sie beide Tréi-
germaterialien (46, 47) beriihrt, wonach das Ganze dann
auf erhéhte Temperatur gebracht wird und das Kunstharz
der Kunstharzschicht zumindest zum Teil in die anlie-
genden Trédgerbahnen eindringt und das Ganze dann dem
mechanischen Druck ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-
net, daB zum gleichzeitigen Herstellen von mehreren
imprédgnierten Trédgermaterialien unterschiedliche Tri-
germaterialien eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum gleichzeitigen Herstellen von
mehreren imprdgnierten Tridgermaterialien, die verschie-
denen Trdgermaterialien mit unterschiedlichen Kunsthar-
zen imprdgniert werden.

Verfahren nach eingm der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, ‘daB es in Form eines kontinuierlichen
Verfahrens durchgefithrt wird, bei welchem das Trdgerma-
terial bzw. die Trdgermaterialien als endlose Trigerma-
terialbahnen (1, 46, 47) eingesetzt werden.
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Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR
der mechanische Druck als Liniendruck m1ttels Druck=-
walzen (9, 23) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnef,
daB ein solcher Liniendruck mehrmals nacheinander auf-
gebracht wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 8 bis 11, gekennzeichnet durch eine Ein-
richtung (10) fir die Zufiithrung von einer oder von
mehreren Trdgermaterialbahn(en) (1), durch eine oder
mehrere Einrichtung(en) (15) =zum Auf- bzw. Anbringen
von flissigem Kunstharz in Form von Schichten auf bzw.
an diese Trédgermaterialbahn(en) (1), durch eine Heiz-
einrichtung (16) zum Aufheizen Kunstharzschichten,
durch eine Einrichtung (17) zum Aufbringen eines Druk-
kes auf die mit Kunstharz beaufschlagten Trdgermate-
rialbahn(en) (1'), durch gegebenenfalls eine Kiihlsta-
tion (24) fir die imprignierten Trdgermaterialbahn(en)
(1") und durch eine oder mehrere Aufrolleinrich-
tung(en) oder durch eine Schneideeinrichtung mit Ab-
stapeleinrichtung (19) fir das impridgnierte Trigerma-
terial (1").

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Einrichtung (17) zum Aufbringen eines Druckes
aus eineﬁ oder mehreren nacheinander angeordneten, ge-
gebenenfalls beheizten Druckwalzenpaar(en) (9, 23) be-
steht.

Vorrichtung zum gleichzeitigen Imprignieren von zwei
endlosen Trdgermaterialbahnen nach Anspruch 12 oder
13, dadurch gekennzeichnet, daR die Einrichtung zum
Anbringen einer flissigen Kunstharzschicht ein Kali-
brierrollenpaar und einen mit seiner GieRdffnung zwi-
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schen die Kalibrierrollen (38) hineinreichenden GieB-
kopf (33) =zum Einbringen der flissigen Kunstharz-
schicht zwischen die beiden Trdgermaterialbahnen (46,

47) aufweist.

w
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