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(54) Bezeichnung: Direktausgeschaumter Formkorper

(57) Hauptanspruch: Direktausgeschaumter Formkdrper
bestehend aus einem oder mehreren ausgeharteten Pre-
pregs und/oder Prepregwickel und einem damit verbunde-
nen ausgeharteten Polyurethanschaum aus einem Additi-
onsharz aus einem organischen Isocyanat, einem Polye-
therpolyol auf Zuckerbasis, einem Katalysator fir die Poly-
additionsreaktion, einem Stabilisator, einem Treibmittel und
0,1 bis 1 Gew.% Cyanamid bezogen auf Polyol, wobei die
Prepreg- und Polyurethanschaumschichten eine durch ge-
meinsames Ausharten erzielte ausgezeichnete Haftung zu-
einander aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen direktausge-
schaumten Formkdrper aus gleichzeitig ausgeharte-
ten Prepregs oder Prepregwickel und einem hoch-
temperaturbestandigen Polyurethanschaum niederer
Dichte.

[0002] Bei der Herstellung von Formkdérpern im In-
jektionsverfahren, beispielsweise eines Injektions-
schis wird bisher ein ausgeharteter, angeschliffener
Prepreg aus glasfaserverstarktem Duromeren in eine
Form eingelegt, durch Abstandhalter oder Klemmen
fixiert, worauf in den entstandenen Zwischenraum
Polyurethanschaum injiziert wird. Es kann aber auch
ein Prepregwickel um eines Einlegekeil, beispiels-
weise einen Holzkeil, Uber den z.B. ein Polya-
midschlauch gezogen wird, gewickelt werden, worauf
nach Entfernen des Keils der entstandene Wickel mit
Luft aufgeblasen und in der beheizten Form ausge-
hartet wird. Der ausgehartete Hohlkdrper wird in ei-
nem weiteren Arbeitsschritt in eine andere Form ein-
gelegt und Polyurethanschaum in den Hohlraum inji-
Ziert.

[0003] Es wurde nun Uberraschenderweise gefun-
den, dafl man Polyurethanschaum vor der Aushar-
tung der Prepregs direkt in den Zwischenraum bzw.
in den durch das Herausziehen des Einlegekeils ent-
standenen Hohlraum injizieren und gemeinsam mit
dem Prepreg in einem einzigen Hartungsvorgang
ausharten kann. Dies gelingt bei Verwendung eines
hochtemperaturbestandigen Polyurethanschaumes
niederer Dichte, der neben einem organischen Isocy-
anat einem Polyetherpolyol auf Zuckerbasis, einem
Katalysator fir die Polyadditionsreaktion, einem
Treibmittel und gegebenenfalls einem Stabilisator zu-
satzlich nach 0,1-1 Gew.%. Cyanamid bezogen auf
Polyol enthalt.

[0004] Gegenstand der Erfindung ist demnach ein
direktausgeschaumter Formkdorper, bestehend aus
einem oder mehreren ausgeharteten Prepregs
und/oder Prepregwickel und einem damit verbunde-
nen ausgeharteten Polyurethanschaum aus einem
Additionsharz aus einem organischen Isocyanat, ei-
nem Polyetherpolyol auf Zuckerbasis, einem Kataly-
sator fir die Polyadditionsreaktion, einem Stabilisa-
tor, einem Treibmittel und 0,1 bis 1 Gew.% Cyanamid
bezogen auf Polyol, wobei die Prepreg- und Polyure-
thanschaumschichten eine durch gemeinsames Aus-
harten erzielte ausgezeichnete Haftung zueinander
aufweisen.

[0005] Als Prepreg werden mit Epoxyharzen ge-
trankte Rovings, Gewebe, Gelege, Matten oder Vlie-
se aus Glasfasern, Kohlenstoffasern, Aramidfasern
und/oder anderen organischen oder anorganischen
Fasern eingesetzt, wobei je nach Zusammensetzung
des Harzes unterschiedliche Hartungstemperaturen
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notwendig sind. Der Prepreg kann flach an den Ober-
und Unterseiten in die Form gelegt werden und/oder
auch als Uberlappender Prepregwickel den auszu-
schaumenden Raum umschlieRen. Es kénnen auch
mehrere Prepregs tUbereinander geschichtet werden,
die nach dem Ausschdaumen und Ausharten durch
ihre inharent vorhandenen Klebeeigenschaften anei-
nander haften. Die Prepregs kdnnen auch laminiert
oder verklebt sein, beispielsweise bei der Herstellung
von Skiern kann der an der Unterseite eingelegte
Prepreg aufen mit einer Polyethylenlaufflache, der
die Oberflache bildende Prepreg mit einer Dekoro-
berflache versehen sein. Wenn gewiinscht, ist es
auch mdglich, zusatzlich Seitenwagen in die Form zu
legen. Der verwendete Polyurethanschaum niederer
Dichte, das sind Dichten von 150-300 kg/m?® wird her-
gestellt durch Reaktion eines organischen Isocya-
nats mit einem Polyol, einem Katalysator fir die Po-
lyadditionsreaktion, Treibmittel, Stabilisator und einer
zusatzliche Komponente, wobei das Polyol zu mind.
95 Gew.% ein Polyetherpolyol auf Zuckerbasis ist,
und als zusatzliche Komponente 0,1 bis Gew.% Cya-
namid bezogen auf Polyol eingesetzt wird.

[0006] Als Isocyanatkomponente werden Ubliche
organische Isocyanate verwendet, beispielsweise ali-
phatische, cycloaliphatische, aromatische oder hete-
rocyclische Isocyanate oder Mischungen davon. Ge-
eignete Isocyanate sind beispielsweise 1,4-Tetrame-
thylendiisocyanat, 1,12-Dodecandiisocyanat, Cyclo-
buten-1,3-diisocyanat, Phenylendiisocyanate, Toluy-
lendiisocyanate, Diphenylethandiisocyanate, Diphe-
nylmethandiisocyanate, Naphthylendiisocyanate,
Hexamethylendiisocyanat, Trimethylhexamethylen-
diisocyanat. Vorzugsweise werden Diphenylethandii-
socyanate oder Diphenylmethandiisocyanate einge-
setzt.

[0007] Das Polyol besteht zu mindestens 95 Gew.%
bezogen auf die Gesamtmenge an Polyol aus Polye-
therpolyol auf Zuckerbasis, vorzugsweise aus einem
Polyetherpolyol auf Saccarosebasis (Baytherm
VPPU 1240). Eine gegebenenfalls eingesetzte Poly-
olmischung kann bis zu 5 Gew.% eines anderen ubli-
chen Polyols enthalten, beispielsweise ein Polyester-
polyol, ein Polyether-Polyesterpolyol oder ein ande-
res Polyetherpolyol.

[0008] Als zusatzliche Komponente werden bei der
Herstellung der Polyurethanschaumstoffe 0,1-1
Gew.% vorzugsweise 0,25-0,75 Gew.% bezogen auf
Polyol verwendet. Cyanamid wird etwa in Form einer
wassrigen 50 %igen Losung eingesetzt, wobei der
pH-Wert der urspriinglich sauren Lésung auf 6,5-7
eingestellt wird.

[0009] Da Cyanamid aus Stabilitatsgriinden in sau-
rer Losung gelagert wird, muf} die LOsung mittels ei-
ner Lauge, beispielsweise NaOH neutralisiert wer-
den.
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[0010] Als Katalysatoren fir die Polyadditionsreakti-
on kdnnen alle tbliche Katalysatoren eingesetzt wer-
den, beispielsweise Organometallverbindungen, wie
Zinnoktanoat, Dimethylzinndilaureat, Dibutylzinndi-
laureat, Dibutylzinndiacetat, Bleioleat, Vanadiumpen-
toxide oder Mischungen davon, tertiGre Amine wie
Triethylendiamin, Triethylamin, Dimethylcyclohexyla-
min, N-Ethylpiperidin.

[0011] Als Treibmittel werden Ublicherweise Was-
ser, Kohlenwasserstoffe, halogenierte Kohlenwas-
serstoffe, wie Methylenchlorid oder Trichlormonoflu-
ormethan eingesetzt.

[0012] Der Polyurethanschaum kann tbliche Zusat-
ze, wie Fllstoffe, Stabilisatoren Farbstoffe enthalten,
wobei Farbstoffe Ublicherweise in Mischung mit ei-
nem Polyol eingesetzt werden.

[0013] Fur die Herstellung der geschaumten Form-
korper wird nun der nicht ausgehartete Prepreg in die
gewinschte Form eingelegt, durch Abstandhalter
oder Klemmen fixiert und der Zwischenraum mit Po-
lyurethanschaum ausgeschdumt, oder es wird ein
Prepregwickel um einen Einlegekeil gebildet und
nach Entfernen des Einlegekeils der entstandene
Hohlraum mit Polyurethanschaum bei Raumtempe-
ratur ausgeschaumt, worauf Prepreg und/oder Pre-
pregwickel gemeinsam bei Temperaturen von
120-180 °C ausgehartet werden.

[0014] Je nach Eigenschaften der verwendeten
Prepregs und Polyurethanschaumes ist es vorteil-
haft, Saugpapier als Zwischenschicht zu verwenden,
um das gegenseitige Durchdringen von Polyurethan-
schaum und Prepreg zu verhindern.

[0015] Eine Anwendungsmaoglichkeit ist die Herstel-
lung von Injektionsschiern. Dabei wird entweder ein
Prepreg mit verklebter Polyethylenlaufsohle in den
unteren Teil der Form und ein Prepreg mit Dekorober-
flache in den oberen Teil der Form eingelegt. Die Pre-
pregs werden durch Seitenwinkel, die die Seitenfla-
che des fertigen Schis bilden in ihrer Lage fixiert oder
es wird ein Prepregwickel wie oben beschrieben und
gegebenenfalls mit Prepreg der Ober- und Unterseite
in die Form eingelegt. Der entstandene Hohlraum
wird mit Polyurethanschaum niederer Dichte ausge-
schaumt und mit dem Prepreg und/oder Prepregwi-
ckel gemeinsam ausgehartet.

[0016] Die direktausgeschaumten Formkdrper kdn-
nen wahrend des Hartungsvorganges (oder bei Ver-
wendung) Temperaturen von bis zu 180 °C ausge-
setzt werden, ohne dal} es zu den bisher aufgetrete-
nen Problemen, wie Ausgasen, Aufbauchen, Kern-
verbrennung oder Versprédung des fertigen Formtei-
les kommt. Ein Anschleifen der Prepregs ist nicht not-
wendig, da die Haftung zwischen Polyurethan-
schaum und Prepreg bei gemeinsamer Aushartung
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gegeben ist.

[0017] Beispiele fir erfindungsgemafle Formkorper
sind neben den Injektionschiern, die zusatzlich zu
Laufflache Ober- und Untergurt, Dekoroberflache,
Stahlkanten, auch Seitenwangen oder Ummantelung
aufweisen konnen, Surfbretter, Finnschwerter fir
Surfbretter oder Segelboote, Eishockeyschlagerblat-
ter, sowie Kunststoffteile flir den Automobil- oder
Flugzeugbau.

Patentanspriiche

1. Direktausgeschaumter Formkdrper bestehend
aus einem oder mehreren ausgeharteten Prepregs
und/oder Prepregwickel und einem damit verbunde-
nen ausgeharteten Polyurethanschaum aus einem
Additionsharz aus einem organischen Isocyanat, ei-
nem Polyetherpolyol auf Zuckerbasis, einem Kataly-
sator fur die Polyadditionsreaktion, einem Stabilisa-
tor, einem Treibmittel und 0,1 bis 1 Gew.% Cyanamid
bezogen auf Polyol, wobei die Prepreg- und Polyure-
thanschaumschichten eine durch gemeinsames Aus-
harten erzielte ausgezeichnete Haftung zueinander
aufweisen.

2. Formkérper nach Anspruch 1, bestehend aus
einem mit einer Polyethylenlaufflache versehenen
ausgeharteten Prepreg in der unteren Schicht und ei-
nem ausgeharteten Prepreg mit Dekoroberflache in
der oberen Schicht, Seitenwinkel zur Fixierung der
Prepregs und einem damit verbundenen, ausgehar-
teten Polyurethanschaum niederer Dichte im durch
die Prepregs gebildeten Hohlraum.

3. Formkdrper nach Anspruch 1, bestehend aus
einer Polyethylenlaufflache in der unteren Schicht
und einer Dekoroberflache in der oberen Schicht, ei-
nem ausgeharteten Prepregwickel und einem damit
verbundenen ausgeharteten Polyurethanschaum
niederer Dichte im durch den Prepregwickel gebilde-
ten Hohlraum.

4. Formkoérper nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} er zusatzlich zum ausgeharteten
Prepregwickel ein ausgehartetes Prepreg mit einer
Polyethylenlaufflache in der unteren Schicht und ein
ausgehartetes Prepreg mit einer Dekoroberflache in
der oberen Schicht enthalt.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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