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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Laminats, sowie eine Vorrichtung
zum Durchführen des Verfahrens und ein entsprechend
erhaltenes Laminat, welches insbesondere ein GFK-Alu-
miniumlaminat sein kann, anwendbar z.B. im Fahrzeug-
bau zur Darstellung von LKW-Aufbauten und der glei-
chen oder Caravan/Wohnmobil-Seitenwänden
[0002] Bei dieser oben genannten spezifischen An-
wendung werden heutzutage häufig GFK-Platten einge-
setzt die teilweise als sogenannte Sandwich-Strukturele-
mente ausgebildet sind. Bei solchen Elementen kann je-
doch eine Oberflächenverwitterung oder -vergilbung auf-
treten und vereinzelt sind die Oberflächeneigenschaften
für spezifische Anwendungen ungenügend.
[0003] Die Anmelderin hat bereits ein Laminat und ein
Verfahren Vorgeschlagen (DE-A-195 10 237), um im we-
sentlichen Polymere Schichtpressstoffe mit GFK zu ver-
stärken. Durch das bekannte Verfahren kann ein sepa-
rates Aufkleben von entsprechenden Dekorfolien ver-
mieden werden, indem man eine sogenannte Gelcoat-
schicht durch ein vorgefertigtes Polymermaterial ersetzt.
Somit wird bei dem bekannten Verfahren und Laminat
zwar ein aufwendiger Arbeitsschritt vermieden, ein struk-
tureller Vorteil resultiert jedoch nicht.
[0004] Alternativ werden bis dato auch Aluminium-
Platten für diese Anwendung benutzt, problematisch sind
jedoch die bei mechanischer Belastung ungünstigen Ma-
terialeigenschaften sowie die bleibenden plastischen
Verformungen, z.B. bei Hagelschlag, wobei jedoch im
Gegensatz zu den vorgenannten GFK-Produkten die
Oberflächeneigenschaften wie z.B. die Lackierfähigkeit
besser sind.
[0005] Demgemäß wurden in den letzten Jahren ver-
mehrt Versuche unternommen von beiden Materialei-
genschaften nutzen zu ziehen.
[0006] So schlägt z.B. die DE-A-19918736 ein Ver-
bundmaterial vor, bei dem eine Metalldeckschicht auf ein
darunterliegendes Material aufgeklebt wird. Verbundma-
terialien, bei denen man eine Metallbahn mit einer vor-
gefertigten Kunststoffplatte verkleben muß sind verfah-
renstechnisch unökonomisch und erfordern beim Verkle-
ben eine hohe Sorgfalt. Solche verklebten Verbundma-
terialien erlauben in der Regel auch lediglich eine geringe
Verformung und das Ergebnis des Verbundmaterials er-
füllt häufig nicht die gewünschten Anforderungen, da die
Metallschicht leicht beim Verkleben zerkratzt oder ver-
formt wird, während auch der Kunststoffbestandteil und/
oder der Metallbestandteil durch das Verkleben selbst
verunreinigt wird.
[0007] Aus der DE-A-19646438 ist ein Verfahren zur
Herstellung von flächigen GFK-Formplatten bekannt, in
welcher Formteile dann z.B. wie weiter oben erwähnt mit
einer Metallbahn verklebt werden können.
[0008] Aus einem anderen technischen Gebiet, näm-
lich der Skiproduktion sind des weiteren Kunststoff/Me-
tall Schichtstrukturen bekannt, siehe z.B. DE-A-3913969

und DE-A-3636645. Bei der Skiherstellung wird üblicher-
weise in eine Gießwanne ein Metallstrukturelement ein-
gelegt, welches dann vollständig mit Harz umgossen
wird. Hierbei wird also demgemäß lediglich ein Teil der
Vorteile von Metall genutzt, insbesondere kann mit solch
einem Verfahren nicht Vorteil gezogen werden von den
Oberflächeneigenschaften wie der Lackierbarkeit und
ähnlichem.
[0009] Die EP 1 044 796 offenbart ein mehrschichtiges
Verbundelement aus zumindest drei Schichten, mit einer
inneren Schicht aus thermoplastischem Polymermateri-
al, an welche eine Schicht mit geringer Dichte, wie bei-
spielsweise Schaumstoff angrenzt, und einer Trag-
schicht, beispielsweise aus Blech oder einer Aluminium-
legierung.
[0010] Die DE 34 13 053 offenbart eine Vorrichtung
zum Einschweißen von flächigen Gegenständen zwi-
schen Kunststofffolien mit einer beheizbaren Pressein-
richtung, welche separierbare, heizbare Platten aufweist,
zwischen welchen die unter Druck und Temperatur zu
verschweißenden Folien mit dazwischen liegenden Ge-
genständen anordbar sind, wobei die heizbaren Platten
als ringförmig geschlossenen Transportbänder ausge-
bildet sind.
[0011] Es besteht demgemäß Bedarf an Laminaten,
einem effektivem Verfahren zur Herstellung eines Lami-
nats sowie an einer entsprechenden Vorrichtung zur Her-
stellung von Laminaten, derart, daß verbesserte Struktur
und Oberflächeneigenschaften bereitgestellt sind. Es ist
daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung solch ein La-
minat, ein Verfahren und solch eine Vorrichtung anzu-
geben, die zum Durchführen des Verfahrens geeignet ist.
[0012] Das Verfahren sollte neben hoher Effizienz die
Möglichkeit bereitstellen, Laminate herzustellen unter
Einsatz von im wesentlichen nicht-polymerem Halbzeug,
insbesondere mit geeigneten strukturellen Eigenschaf-
ten und Oberflächeneigenschaften, wie z. B. ein oberflä-
chenbehandeltes Metall, die über ausgezeichnete Sta-
bilitäts- und Oberflächeneigenschaften verfügen. In der
Tat hat sich nämlich in äußerst überraschender Weise
herausgestellt, daß ein Synergie-Effekt auftritt, wenn
man ein im wesentlichen nicht-polymeres Halbzeug beim
Herstellen des Laminates mit Einlaufen lässt. Neben den
optimierten Oberflächeneigenschaften werden auch die
strukturellen Eigenschaften des Laminates deutlich ver-
bessert, was eigentlich nicht zu erwarten war, da der
Fachmann davon ausgehen mußte, daß lediglich poly-
mere Halbzeuge, wie z.B. die von der Anmelderin vor-
geschlagenen Schichtpressstoffe eine ausreichend inni-
ge Verbindung mit dem das Laminat ausbildenden
Kunststoff bereitstellen würden.
[0013] Das erfindungsgemäße Verfahren zur Herstel-
lung eines Laminats umfaßt die Schritte: Bereitstellen
von zumindest einer kontinuierlichen Prozeßfolie; Auf-
bringen einer kontinuierlichen, im wesentlichen nicht-po-
lymeren Halbzeugbahn auf die Prozeßfolie; Abdichten
der Halbzeugbahn bezüglich der Prozessfolie mittels ei-
nes Klebebandes, eines doppelseitigen Klebebandes
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oder mittels fluidem Klebstoffes; Aufbringen eines härt-
baren Kunststoffes auf die Halbzeugbahn; und Härten
des Kunststoffes unter Bereitstellung einer Bondierung
zwischen dem Kunststoff und dem Halbzeug. Ein we-
sentliches Merkmal des erfindungsgemäßen Verfahrens
ist, daß es sich um ein kontinuierliches Verfahren han-
delt, mit kontinuierlicher Zufuhr der verschiedenen Ma-
terialien und Bestandteile, so daß ein Laminat mit prak-
tisch unbeschränkten Abmessungsmöglichkeiten bereit-
gestellt werden kann. Ein weiteres wesentliches Merk-
mal des erfindungsgemäßen Verfahrens besteht darin,
daß die Bondierung zwischen dem Halbzeug und dem
Kunststoff durch das Aushärten selbst erzielt wird, so
daß der bisher übliche separate Schritt des Verklebens
entfallen kann, wodurch auch die Probleme die beim Ver-
kleben sonst auftreten konnten, vermieden werden. Die
Verwendung von Prozeßfolie hat den Vorteil, daß die ge-
samte Kunststoffmasse und das Halbzeug auf der Pro-
zeßfolie geführt werden kann, so daß eine Verunreini-
gung der Werkzeuge vermieden werden kann, was ins-
besondere bei dem hier vorgeschlagenem kontinuierli-
chen Verfahren die Produktivität erhöht, da einerseits
das Verfahren zu Reinigungszwecken nicht unterbro-
chen werden muß und andererseits Verunreinigungen
nicht zu einer Beeinträchtigung des hergestellten Pro-
duktes führen können. Unter im wesentlichen nicht-po-
lymeres Halbzeug ist vorliegend insbesondere ein struk-
turelles Zwischenprodukt zu verstehen, welches z.B.
oberflächenbehandelt ist. Mittels der Abdichtung der Pro-
zessfolie bezüglich des Halbzeugs, insbesondere einer
Metallbahn kann eine Verunreinigung durch den Kunst-
stoff selbst, z. B. auch Harz an der von der Prozeßfolie
abgedeckten Seite nicht auftreten, so daß es z. B. auch
möglich ist, eine oberflächenbehandelte Metallbahn vor-
zusehen, die im Hinblick auf ihre spätere Verwendung z.
B. eloxiert sein könnte oder auch eine Lackierung auf-
weisen könnte. Der Schritt des Abdichtens kann bei-
spielsweise mittels eines Klebebandes erfolgen, welches
kontinuierlich am Randbereich der Halbzeugbahn einge-
bracht und bevorzugt angepresst wird. Alternativ ist auch
eine Verklebung zwischen der Halbzeugbahn und der
Prozessfolie mittels fluiden Klebstoffes oder mittels eines
doppelseitigen Klebebandes möglich.
[0014] Durch dieses Abdichten mittels Verklebung
wird darüber hinaus in vorteilhafter Weise sichergestellt,
dass etwaige seitliche Randwellen der Halbzeugbahn
niedergedrückt bzw. geglättet werden. Daraus resultiert
eine effektivere Materialausnutzung insbesondere in den
Randbereichen.
[0015] Bei einer bevorzugten Ausführungsform um-
faßt das Verfahren den Schritt des Aufbringens einer
zweiten kontinuierlichen Prozessfolie auf den härtbaren
Kunststoff. Durch das Bereitstellen von zwei Prozessfo-
lien ist es möglich das Laminat während des gesamten
Verfahrens vor Verunreinigungen zu schützen, da es
sandwichartig zwischen den Prozessfolien eingefasst ist.
[0016] Vorteilhafterweise umfaßt das Verfahren ferner
den Schritt des Einbringens von Verstärkungsmaterial in

den härtbaren Kunststoff. Dieser Schritt kann mit dem
Aufbringen des härtbaren Kuststoffes kombiniert sein,
indem man beispielsweise eine entsprechende Giess-
masse oder ein Faserspritzverfahren verwendet oder se-
parat erfolgen. Das Verstärkungsmaterial, welches z.B.
in der Form von Glasfasermatten, oder anders geartetem
Verstärkungsmaterial vorliegen kann, ist bevorzugt, um
die Struktureigenschaften des härtbaren Kunststoffes
und somit des gesamten Laminats zu erhöhen. Obwohl
auch rieselfähige Verstärkungsmaterialien zum Einsatz
kommen können, die auch kontinuierlich zugeführt wer-
den können, ist es aus regelungstechnischer Sicht für
das Verfahren am einfachsten auch ein bahnförmiges
Verstärkungsmaterial zu verwenden, wie z.B. Glasfaser-
matten oder - gewebe, welches rollenweise am Markt
verfügbar ist, jedoch im Sinne der Erfindung nicht als
Halbzeug bezeichnet wird. Es sind beliebige Faserarten
und -strukturen einsetzbar. Lediglich beispielhaft können
Glas, Kohlenstoff, Aramid, Naturfasern etc. als Fasern
und Gewebe, Häckselmatten, Endlosmatten, Vlies und
Roving als Faserstrukturen genannt werden.
[0017] Bei einer bevorzugten Ausführungsform des er-
findungsgemäßen Verfahrens ist ferner ein Schritt des
Kalandrierens vorgesehen, wobei insbesondere ein Ka-
lander unmittelbar vor der Aushärtezone angeordnet
wird, so daß der Schritt des Kalandrierens unmittelbar
vor dem Aushärten stattfindet. Das Kalandrieren ermög-
licht einerseits eine hohe Planparallelität sowie anderer-
seits eine effektive Durchtränkung und/oder Entlüftung.
Bei einer insbesondere bevorzugten Ausführungsform
bildet eine der Kalanderwalzen eine Umlenkeinrichtung
für eine der Prozeßfolien aus.
[0018] Um Lufteinschlüsse vermeiden zu können und/
oder um eine enganliegende Schutzprozeßfolie für das
Halbzeug, insbesondere das Metallband bereitzustellen,
ist es bevorzugt, daß bei dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren der Raum zwischen den Prozeßfolien und/oder
einer Prozeßfolie und dem Halbzeug evakuiert ist, wobei
unter dem Begriff evakuiert ein beliebig wählbarer Un-
terdruck zu verstehen ist.
[0019] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren ist es
bevorzugt, daß zumindest eine Prozeßfolie seitlich über
die Halbzeugbahn ragt, um einen Eingriff durch Trans-
portmittel zu ermöglichen. In dem man zumindest eine
der Prozeßfolien seitlich über die Halbzeugbahn vorste-
hen läßt, ist es möglich, zu jedem Zeitpunkt des Verfah-
rens eine Vorwärtsbewegung des kontinuierlich herge-
stellten Laminates zu gewährleisten, ohne daß ein Ein-
griff an der Kunststoff- oder der Halbzeugoberfläche er-
forderlich wäre, so daß eine zusätzliche Schutzfunktion
bereitgestellt werden kann, zur Aufrechterhaltung der In-
tegrität der jeweiligen Oberflächen. Anders ausgedrückt
kann bei dieser Ausführungsform das Laminat außerhalb
der verwendbaren Fläche somit transporttechnisch ge-
führt werden.
[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens sind bei Ver-
wendung von zwei Prozessfolien diese seitlich neben
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dem Halbzeug miteinander in Eingriff bringbar, insbeson-
dere im wesentlichen dichtend miteinander in Eingriff
bringbar, so daß die Prozeßfolien eine Art flachen
Schlauch ausbilden können, in dem das Laminat aufge-
baut, gegebenenfalls kalandriert und gehärtet wird, wo-
bei eine Abdichtung seitlich verhindert, daß das Kunst-
stoffmaterial, z.B. Harz vor dem Aushärten seitlich aus-
tritt, wodurch eine noch bessere Schutzfunktion gegen
eine Verunreinigung der Anlage selbst bereitgestellt ist.
[0021] Vorzugsweise handelt es sich bei der Halb-
zeugbahn um eine Halbzeugbahn die bezüglich des härt-
baren Kunststoffes im wesentlichen undurchtränkbar ist,
um praktisch unabhängig von den jeweiligen Strukturei-
genschaften Profit ziehen zu können.
[0022] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren kann
insbesondere eine oberflächenbehandelte oder be-
schichtete Metallbahn zum Einsatz kommen, wobei die
Beschichtung einerseits eine verbesserte Bondierung
bezüglich des Kunststoffes bereitstellen kann, z.B. in der
Form eines Primers oder dergleichen und/oder auch eine
Beschichtung, die bei der späteren Verwendung die
sichtbare Oberfläche darstellt.
[0023] Zusammenfassend läßt sich feststellen, daß
mit dem erfindungsgemäßen Verfahren in besonders
einfacher und effektiver Weise kontinuierliche Laminate
unter Einbringung von im wesentlichen nicht-polymerem
Halbzeug hergestellt werden können, wobei das Lami-
natpaket auf einer, insbesondere zwischen zwei konti-
nuierlich laufenden Prozeßfolien geführt wird, von denen
eine bevorzugt die Halbzeugoberfläche, die später die
Oberfläche des Laminats ist, vor Kunststoff, Harz und
der gleichen schützt, während die andere Prozeßfolie die
Oberflächeneigenschaften der anderen Seite des Lami-
nats vorteilhaft schützt und beeinflußt. Der Fachmann
wird erkennen, daß verschiedenste Prozeßparameter
und Materialien zum Einsatz kommen können, lediglich
beispielhaft sei angeführt, daß für das Kunststoffmaterial
ungesättigtes Polyesterharz , Vinylesterharz, Epoxid-
harz verwendet wird, während das Halbzeug vorzugs-
weise aus Aluminium oder dessen Legierungen, aus
Stahl oder aus verzinktem Stahl gebildet ist. Die
Prozeßfolien selbst können z.B. Polyesterfolien sein, so
daß z.B. eine lichtinduzierte Aushärtung angedacht wer-
den kann, wenn die Prozeßfolien durchsichtig vorgese-
hen werden. Obwohl nicht explizit angeführt wird der
Fachmann auch verstehen, daß zusätzlich selbstver-
ständlich entsprechende Entlüftungsadditive und Be-
schleuniger neben Harz und Härter zum Einsatz kom-
men. Wie angegeben zeichnet sich das erfindungsge-
mäße Verfahren durch eine hohe Produktivität aus, die
z.B. bereitgestellt werden kann durch eine Transportge-
schwindigkeit von etwa 2-6 m/min.
[0024] Die Erfindung hat neben dem erfindungsgemä-
ßen Verfahren auch eine Vorrichtung zum Durchführen
des Verfahrens zum Gegenstand. Solch eine Vorrich-
tung zum Durchführen des Verfahrens umfaßt einen Ma-
terialspeicher zum kontinuierlichen Ausgeben von zu-
mindest einer Prozeßfolie, eine Speicherausgabeein-

richtung zum kontinuierlichen Bereitstellen eines im we-
sentlichen nicht-polymerem Halbzeugs, insbesondere
einer Halbzeugbahn, eine Abdichteinrichtung, zum Ab-
dichten des Halbzeuges bezüglich der Prozessfolie mit-
tels eines Klebebandes, eines doppelseitigen Klebeban-
des oder mittels fluidem Klebstoffes, sowie eine Einrich-
tung zum Speichern und Ausgeben in kontinuierlicher
Weise von härtbarem Kunststoff. Insbesondere bevor-
zugt werden die unterschiedlichen Prozeßfolie(n) und
Bestandteile des zu bildenden Laminates in gewickelter
Form vorgesehen, wobei auch das Produkt, d.h. das aus-
gehärtete Laminat als Wickelware, auch Coil genannt,
ausgegeben werden kann.
[0025] Optional enthält wie angegeben die Vorrichtung
auch einen zweiten Materialspeicher für die zweite Pro-
zessfolie.
[0026] Bei einer bevorzugten Ausführungsform um-
faßt die Abdichteinrichtung, zum Abdichten des Halbzeu-
ges bezüglich der oder einer der Prozessfolie(n) eine Kle-
bestreifenausgabeeinrichtung mit optionalen Beauf-
schlagungsmitteln und einer optionalen Gegendruckein-
heit. Somit kann ein Hinterlaufen der Oberfläche des
Halbzeugs effektiv vermieden werden. Es ist zu erwäh-
nen, dass auch andere Abdichtungen möglich sind, wie
insbesondere ein fluider Klebstoff oder ein doppelseiti-
ges Klebeband, welches als Zwischenschicht zwischen
der Halbzeugbahn und der Prozessfolie vorzusehen ist.
[0027] Die Vorrichtung umfaßt vorteilhafterweise eine
Kunststoffverteil- und/oder Beaufschlagungseinrich-
tung, insbesondere in der Form eines Rakels und/oder
eines Kalanders. Durch solch eine Ausgestaltung kann
eine homogene Schichtdicke des ungehärteten Kunst-
stoffes gewährleistet werden, wobei ein Kalander insbe-
sondere beim Einsatz von zusätzlichem Verstärkungs-
material bevorzugt ist, da somit eine geeignete Durch-
tränkung besser gewährleistet werden kann.
[0028] Um in den härtbaren Kunststoff ein Verstär-
kungsmaterial ebenfalls in kontinuierlicher Weise ein-
dringen zu können ist es bevorzugt, dass die Vorrichtung
ferner eine Einrichtung zum Speichern und kontinuierli-
chen Ausgeben von Verstärkungsmaterial umfaßt. Das
Verstärkungsmaterial kann z.B. in der Form von geweb-
ten Glasfasermatten rollenweise vorgesehen sein, so
daß die kontinuierliche Zufuhr besonders einfach darge-
stellt werden kann, wobei jedoch zu erwähnen ist, daß
auch riesel-oder schüttfähige Verstärkungsmaterialien
zum Einsatz kommen könnten.
[0029] Um das Härten des härtbaren Kunststoffes in-
itiieren oder beschleunigen zu können, ist es bevorzugt,
daß die erfindungsgemäße Vorrichtung ferner eine Heiz-
einrichtung umfaßt, insbesondere einen kontinuierlich
beschickbaren Heiz- und Temperiertisch. Beispielhaft
kann solch ein Heiz- und Temperiertisch sich unmittelbar
an ein Kalanderwalzwerk anschließen, so daß es mög-
lich ist, im wesentlichen die Konfiguration wie sie nach
dem Kalander vorliegt im Endprodukt aufrecht zu erhal-
ten.
[0030] Um einen kontinuierlichen Transport des Lami-
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nates und der Laminatbestandteile ermöglichen zu kön-
nen, ist vorteilhafterweise ein Fördermittel vorgesehen,
welches seitlich der Halbzeugbahn, z. B. aus Metall mit
zumindest einer der Prozeßfolien in Eingriff bringbar ist.
Durch das seitliche neben dem Halbzeug angeordnete
Fördermittel ist ein effektiver Transport durch die Vor-
richtung hindurch möglich, ohne daß ein unmittelbarer
Eingriff an einer der Flächen des Endproduktes erforder-
lich wäre.
[0031] Schließlich ist es bevorzugt, daß bei solch einer
Vorrichtung die Fördermittel derart ausgebildet sind, daß
ein dichtender Eingriff zwischen zwei Prozeßfolien er-
möglicht ist, wodurch zumindest abschnittsweise ein
seitliches Heraustreten des noch nicht gehärteten Kunst-
stoffmaterials verhindert werden kann.
[0032] In einer besonderen Ausführungsform der vor-
liegenden Erfindung umfasst das Verfahren zur Herstel-
lung des Laminats die Schritte: Bereitstellen einer Auf-
lagefläche 370 mit vorbestimmten Abmessungen; Bereit-
stellen von zumindest einer optionalen ersten Prozessfo-
lie 311; Aufbringen einer im wesentlichen nicht-polyme-
ren Halbzeugbahn 331 auf die Auflagefläche oder die
optionale erste Prozessfolie 311; Abdichten der Halb-
zeugbahn 331 bezüglich der Auflagefläche oder der op-
tionalen ersten Prozessfolie 311 mittels eines Klebeban-
des, eines doppelseitigen Klebebandes oder mittels flui-
dem Klebstoffes; Aufbringen eines härtbaren Kunststof-
fes 341 auf die Halbzeugbahn 331; und Härten des
Kunststoffes unter Bereitstellung einer Bondierung zwi-
schen dem Kunststoff und dem Halbzeug. ’
[0033] Ein wesentliches Merkmal dieser Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens ist, dass ins-
besondere für den Schritt des Aufbringens des härtbaren
Kunststoffs 341 auf die Halbzeugbahn 331 eine Relativ-
bewegung erzeugt wird zwischen der Auflagefläche 370
und einer Laminiereinheit, mittels welcher der Kunststoff
341 aufgebracht wird. Da bei dieser speziellen Ausfüh-
rungsform das Halbzeug auf der Auflagefläche ruht, kann
prinzipiell auf die Zwischenschaltung einer ersten Pro-
zessfolie verzichtet werden. In diesem Fall erfolgt das
Abdichten der Halbzeugbahn bezüglich der Auflageflä-
che. Aus Gründen der oben genannten Reinigungs-
aspekte kann es jedoch auch vorteilhaft sein, eine erste
Prozessfolie 311 zwischen die Auflagefläche und die
Halbzeugbahn zwischenzuschalten, so dass das Ab-
dichten der Halbzeugbahn in diesem Fall bezüglich der
ersten Prozessfolie erfolgt. Im Weiteren entsprechen die
Vorteile dieser besonderen Ausführungsform den oben
geschilderten. Insbesondere wird durch das Abdichten
des Halbzeugs bezüglich der Auflagefläche bzw. der Pro-
zessfolie sichergestellt, dass kein Material unter das
Halbzeug unterlaufen kann und dass eine etwaige Rand-
welligkeit des Halbzeugs geglättet und ausgeglichen
wird. Beides steigert insbesondere die Materialausbeute
an resultierendem Laminat.
[0034] Die Erfindung hat ferner eine besondere Aus-
führungsform einer Vorrichtung zur Durchführung des
Verfahrens zum Gegenstand, umfassend eine Auflage-

fläche 370 mit vorbestimmten Abmessungen, einem op-
tionalen Materialspeicher 310 zum Ausgeben von zumin-
dest einer optionalen ersten Prozessfolie 311, eine Spei-
cherausgabeeinrichtung 330 zum Bereitstellen einer im
wesentlichen nicht polymeren Halbzeugbahn 331, eine
Abdichteinrichtung zum Abdichten des Halbzeugs be-
züglich der Auflagefläche oder der optionalen Prozessfo-
lie mittels eines Klebebandes, eines doppelseitigen Kle-
bebandes oder mittels fluidem Klebstoffes, sowie zumin-
dest eine relativ zur Auflagefläche 370 bewegliche La-
miniereinrichtung 340 zum Speichern und Ausgeben von
härtbaren Kunststoff 341. Die Speicherung und Ausgabe
des härtbaren Kunststoff 341 mittels der Laminiereinrich-
tung erfolgt durch Lateralbewegung entweder der Aufla-
gefläche 370 und/oder der Laminiereinrichtung 341 re-
lativ zueinander. Durch eine derartige Ausgestaltung ist
es möglich, dass die im wesentlichen nicht polymere
Halbzeugbahn 331 auf der Auflagefläche ruht, so dass
prinzipiell auf die Verwendung einer optionalen ersten
Prozessfolie 311 verzichtet werden kann. In diesem Fall
erfolgt das Abdichten des Halbzeugs bezüglich der Auf-
lagefläche mittels der bereitgestellten Abdichteinrich-
tung. Optional kann vor dem Bereitstellen der Halbzeug-
bahn eine Prozessfolie 311 auf die Auflagefläche 370
aufgebracht werden, wobei die oben genannten Vorteile
insbesondere bezüglich der entfallenden Reinigung der
Vorrichtung in Erscheinung treten.
[0035] Im Weiteren entsprechen die Funktionsweisen
und Vorteile der zusätzlichen Merkmale dieser besonde-
ren Ausführungsform den oben genannten. Insbesonde-
re wird durch die Abdichteinrichtung für das Abdichten
des Halbzeugs bezüglich der Auflagefläche bzw. der Pro-
zessfolie sichergestellt, dass kein Material unter das
Halbzeug unterlaufen kann und dass eine etwaige Rand-
welligkeit des Halbzeugs geglättet und ausgeglichen
wird. Beides steigert insbesondere die Materialausbeute
an resultierendem Laminat.
[0036] Die mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
hergestellten Kunststoff-Metall-Laminate zeichnen sich
durch eine gute Ebenmäßigkeit der Oberfläche an
der/den mit einer Prozessfolie versehenen Seite aus, sol-
che guten Oberflächenebenmäßigkeiten werden in äu-
ßerst überraschenderweise durch das erfindungsgemä-
ße Verfahren bereit gestellt, insbesondere da das Kunst-
stoffmaterial unmittelbar auf das Metall laminiert wird,
wobei die Oberfläche während des Herstellungsverfah-
rens durch eine geeignet gewählte Prozeßfolie bestimmt
wird. Die Kunststoff-Metall-Laminate, die mit dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren hergestellt sind, zeichnen
sich ferner durch eine sehr hohe Bondierung zwischen
Metall und Kunststoff aus, die insbesondere einer hohen
Scherbeanspruchung und/oder einer Schlagbeanspru-
chung ohne Veränderung der Laminatstruktur widerste-
hen kann. Solch hohe Flächenbondierungen waren bis
dato nicht verfügbar und lassen sich insbesondere nicht
durch Verklebung separat hergestellter Einzelelemente
darstellen. Die Laminate zeigen unter ballistischer Be-
aufschlagung mit Kugeln von 20mm Durchmesser bei
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einer Geschwindigkeit von 20 m/s keine Verformung.
[0037] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich ferner aus der folgenden le-
diglich beispielhaft angegebenen Beschreibung einer
derzeit bevorzugten Ausführungsform. In der nachfol-
genden Beschreibung wird auf die beiliegenden Zeich-
nungen Bezug genommen, in welchen gelten:

Fig. 1 zeigt in schematischer Seitenansicht eine Vor-
richtung zum Herstellen eines Kunststoff-Metall-La-
minats als bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung und zum Zwecke der Illustration des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens.

Fig. 2 zeigt in schematischer Auf- und Seitenansicht
eine Möglichkeit die Abdichtung zwischen Halb-
zeugbahn und Prozessfolie bereitzustellen.

Fig. 3 zeigt in schematischer Seitenansicht eine wei-
tere Ausführungsform einer Vorrichtung zum Her-
stellen eines Kunststoff Metall-Laminats als bevor-
zugte Ausführungsform der Erfindung und zum
Zwecke der Illustration des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens.

[0038] In Fig. 1 ist in schematischer Seitenansicht eine
Vorrichtung dargestellt, die die Herstellung eines Kunst-
stoff-Metall-Laminats ermöglicht. Die Vorrichtung um-
faßt in der dargestellten Ausführungsform einen ersten
Materialspeicher 10, der kontinuierlich eine Prozeßfolie
11 ausgeben kann, die in der gezeigten Ausführungsform
als Trägerfolie dient. In der gezeigten Ausführungsform
handelt es sich um eine 100Pm Polyesterfolie, die wie
dargestellt von einer Rolle abgewickelt werden kann.
Ferner umfaßt die dargestellte Vorrichtung eine Spei-
cherausgabeeinrichtung 30 zum kontinuierlichen Bereit-
stellen einer Metallbahn 31, die wie dargestellt derart zu-
geführt wird, daß sie unmittelbar oberhalb der Prozeß-
oder Trägerfolie 11 zu liegen kommt. Es ist zu erwähnen,
daß die Breite der Prozeßfolie 11 zumindest so hoch sein
sollte, wie jene des Metallbandes 30, wobei wie es später
erläutert wird, insbesondere bevorzugt ist, daß die Pro-
zeßfolie 11 breiter ist als die Metallbahn 31. In dem Be-
reich, wo die Prozeßfolie 11 und die Metallbahn zusam-
mengeführt werden ist eine in Fig. 2 dargestellte optio-
nale Abdichteinrichtung vorgesehen, die an den seitli-
chen Rändern des Halbzeuges 31 die Prozeßfolie 11 an-
haftet, so daß eine flüssige oder fließfähige Substanz auf
der Oberseite des Metallbandes weder an die Seitenflä-
chen noch an die unten liegende Seite des Metallbandes
gelangen kann.
[0039] Wie es in Fig. 2 dargestellt ist kann, obwohl eine
Abdichtung ebenso mittels eines fluiden Klebstoffes oder
mittels eines doppelseitigen Klebebandes zwischen
Halbzeug und Prozessfolie möglich ist, in besonders be-
vorzugter Weise ein Klebeband 71 überlappend über den
Rand des Halbzeuges 31 von einer Rolle 70 ausgegeben
und mittels einer Andruckeinrichtung mit sowohl der Pro-

zessfolie als auch dem Halbzeug verbunden werden.
[0040] Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung umfaßt
ferner eine Einrichtung 40 zum Speichern und Ausgeben
in kontinuierlicher Weise von härtbarem Kunststoff 41.
In der dargestellten Ausführungsform handelt es sich z.B.
um ein ungesättigtes Polyesterharz, welches gegebe-
nenfalls unmittelbar vor der Ausgabe mit einem entspre-
chenden Härter vermischt und entsprechend dosiert aus-
gegeben werden kann, so daß auf der Oberseite des
Halbzeuges 31 ein Harzsee gebildet wird. In der darge-
stellten Ausführungsform ist zum Verteilen des flüssigen
Kunststoffes ein Rakel 44 vorgesehen, der ein erstes
Glattstreifen ermöglicht und gewährleisten kann, daß die
gesamte Oberfläche des Metallbandes mit Harz be-
schichtet wird.
[0041] Nachdem bei der Erfindung optional aber je-
doch bevorzugt Verstärkungsmaterialien, wie z.B. Glas-
fasermatten zum Einsatz kommen können, ist in der dar-
gestellten Ausführungsform ferner eine Einrichtung 45
vorgesehen, um Verstärkungsmaterial zu speichern und
in kontinuierlicher Weise auszugeben. Die Verstärkungs-
materialzufuhr erfolgt vorliegend derart, daß die Glasfa-
sermatte 46 in die mittels des Rakels 44 verteilte Harz-
schicht einläuft. Nach der Zufügung vom Verstärkungs-
material 46 wird schließlich eine zweite Prozeßfolie von
einem zweiten Materialspeicher 20 zugeführt, bevor das
gesamte so gebildete Paket aus unterer Prozeßfolie, Me-
tallbahn 31, bezüglich der Prozeßfolie 11 abgedichtet,
Harz 41 mit Verstärkungsmaterial 46 darin eingebettet
und der Prozeßfolie 21 in einen Kalander 50 tritt, an den
sich eine Härteeinrichtung, z.B. ein Heiz- und Tempe-
riertisch 60 anschließt.
[0042] Wie sich bereits deutlich aus den dargestellten
unterschiedlichen Zuführungen der Prozeßfolien und
Materialien ergibt ist ein wesentlicher Gesichtspunkt der
Erfindung darin zu sehen, daß das Verfahren kontinuier-
lich durchgeführt wird, wobei die einzelnen Zufuhrstatio-
nen ortsfest gegeben sind, während sich die Materialien
einzeln und später als Paket kontinuierlich durch die Vor-
richtung hindurch bewegen. Um die vorgenannte Bewe-
gung bereitstellen zu können, wäre es zwar generell
denkbar den Vortrieb zu nutzen, der mittels des Kalan-
ders oder nachgeschalteter Walzen bereitgestellt wer-
den kann, nachdem jedoch die Erfindung insbesondere
darauf abzielt, eine Beschädigung der Halbzeugoberflä-
che zu vermeiden und andererseits eine hohe Oberflä-
chenplanität bezüglich des Kunststoffes bereitzustellen,
umfaßt die dargestellte Vorrichtung nicht dargestellt För-
dermittel, die seitlich bezüglich der Bewegungsrichtung
der Metallbahn vorgesehen sind. Um einen Transport zu
ermöglichen ist daher zumindest für die untere
Prozeßfolie 11, insbesondere jedoch für beide Prozeß-
folien 11, 21 vorgesehen, daß die Folien breiter sind als
das herzustellende Laminat und somit insbesondere als
das Halbzeug, welches hier ein Metallband ist. Die seit-
lich bezüglich des Metallbandes vorstehenden Abschnit-
te der Prozeßfolie können nun somit z.B. durch Eingriffs-
backen von oben und unten in der Flucht des Laminates
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eingegriffen werden, um eine in der Zeichnung von rechts
nach links gerichtete Bewegung zu bewirken, ohne daß
ein Eingriff mit dem herzustellenden Produkt selbst er-
forderlich wäre. Nachdem durch die Prozeßfolien ein
praktisch geschlossener Raum gebildet wird, treten Pro-
bleme mit seitlich heraustretendem Harz praktisch nicht
auf. Nachdem während des gesamten Herstellungsver-
fahrens die untere Prozeßfolie 11 die Oberfläche der Me-
tallbahn 31 schützt, können auch vorbehandelte z.B. be-
schichtete, einbrennlackierte oder anderweitig bearbei-
tete Metallbahnen oder andere Halbzeuge, auch mit
empfindlicher Oberfläche, zum Einsatz kommen. Durch
die obere Prozeßfolie kann eine hohe Oberflächenglatt-
heit des Erzeugnisses gewährleistet werden, da z.B. ein
Anhaften bezüglich des Kalanders vollständig ausge-
schlossen werden kann.
[0043] Die erzeugten Laminate zeichnen sich neben
hervorragenden Oberflächeneigenschaften auch durch
eine extrem hohe Bondierung zwischen Kunststoff und
Halbzeug aus. Obwohl die Gründe für die erhöhte Bon-
dierung noch nicht vollständig untersucht werden konn-
ten, wird angenommen, daß diese einerseits aus der kon-
tinuierlichen Natur des Herstellungsverfahrens selbst
herrührt - insbesondere lassen sich bei kontinuierlichen
Verfahren Staubablagerungen sowie Materialverände-
rungen in dem Gießharz einfach vermeiden, wobei an-
dererseits auch die Eliminierung von Luft zwischen den
zwei Prozeßfolien einen wesentlichen Einfluß zu haben
scheint, da praktisch das Kunststoffmaterial direkt auf
das Halbzeug, z. B. das Metallband, im wesentlichen un-
ter Luftausschluß auflaminiert werden kann. Im wesent-
lichen können jedoch zusätzliche Haftvermittlersysteme
die Bondierung zwischen Kunststoff und Halbzeug ver-
bessern. Die Haftmittlersysteme werden jeweils für das
eingesetzte Halbzeug und den eingesetzten Kunststoff
angepasst. Aufgrund der Vielfalt der möglichen Haftver-
mittlersysteme seien hier nur beispielhaft genannt: Po-
lyestersysteme, Polyurethansysteme, Siloxansyteme,
Silansysteme, Mercaptansysteme und Aminsysteme.
Diese können sowohl vor dem Auftrag des Harzes auf
das Halbzeug aufgebracht werden, bereits in einem vor-
hergehenden Arbeitsschritt auf das Halbzeug aufge-
bracht werden oder auch zuvor der Harzmischung zuge-
setzt werden.
[0044] Um eine noch höhere Staubfreiheit oder auch
Luftevakuierung aus dem darzustellenden Laminat ge-
währleisten zu können, ist es selbstverständlich möglich,
entsprechende Evakuierungsmittel vorzusehen, die z.B.
dazu dienen können, daß die untere Folie im wesentli-
chen flächig an dem Halbzeug oder Metallband anliegt
oder daß entsprechend weichende Luft aus dem Harz
abgesaugt werden kann und zwar vor oder nach dem
Kalander.
[0045] In Figur 3 ist in schematischer Seitenansicht
eine Vorrichtung dargestellt, die die Herstellung eines
Kunststoff-Metall-Laminats im Tischverfahren ermög-
licht. Die Vorrichtung umfasst in der dargestellten Aus-
führungsform einen ersten Materialspeicher 310, der ei-

ne Prozessfolie 311 ausgeben kann, sofern diese ver-
wendet wird. Ferner umfasst die dargestellte Vorrichtung
eine Speicherausgabeeinrichtung 330 zum Bereitstellen
einer Metallbahn 331, die wie dargestellt vor den weite-
ren Arbeitsschritten auf den Tisch 370 bzw. die optional
dazwischen liegende Prozessfolie 310 aufgelegt wird.
Dabei ist die Breite des Tisches 370 breiter als die der
Metallbahn 331. In dem Bereich, wo die Metallbahn 331
und die Tischfläche 370 bzw. die optional dazwischen
liegende Prozessfolie 311 zusammengeführt werden, ist
eine wie in Figur 2 dargestellte optionale Abdichteinrich-
tung vorgesehen. Diese haftet an den seitlichen Rändern
des Metallbandes 331 an den Tisch bzw. die Prozessfolie
an, so dass eine flüssige oder fließfähige Substanz auf
der Oberseite des Metallbandes weder an die Seitenflä-
chen noch an die untenliegende Seite des Metallbandes
gelangen kann. Ferner wird dadurch eine etwaige Rand-
welligkeit des Metallbandes ausgeglichen bzw. geglättet,
so dass die Materialausbeute des fertigen Laminats be-
sonders in den Seitenbereichen gesteigert wird.
[0046] Die in Figur 3 dargestellte Vorrichtung umfasst
ferner eine Laminiereinrichtung 340, die beweglich be-
züglich des Tisches ist. Auf ihr werden der härtbare
Kunststoff 341 sowie optionales Verstärkungsmaterial
346 transportiert und ausgegeben. Darüber hinaus kann
sich auf der Laminiereinrichtung eine Vorrichtung befin-
den, die das oben genannte Abdichten der Halbzeug-
bahn bezüglich des Tisches erlaubt. Durch Verfahren der
Laminiereinrichtung 340 und/oder des Tisches 370 rela-
tiv zueinander wird in einem bzw. mehreren Durchgän-
gen das Halbzeug bezüglich des Tisches abgedichtet,
der härtbare Kunststoff 341 aufgebracht, sowie das op-
tionale Verstärkungsmaterial 346 aus der Vorlage 345 in
den härtbaren Kunststoff 341 eingebracht. Gegebenen-
falls wird eine weitere Prozessfolie 321, vorgelegt in dem
Speicher 320, nach dem Auftrag des Kunststoffs und des
Verstärkungsmaterials aufgelegt.
[0047] Somit bedient sich auch diese spezielle Aus-
führungsform der Vorteile, die sich aus dem Abdichten
des Halbzeugs bezüglich der darunter liegenden Fläche
ergeben, wie insbesondere die Vermeidung, dass der
ungehärtete Kunststoff die Unterseite des Halbzeugs un-
terlaufen kann.
[0048] Die dargelegten Ausführungsformen umfassen
ferner optionale Schritte der Nachbehandlung, insbeson-
dere eine Behandlung der Kunststoffseite für eine an-
schließende Verklebung z.B. durch Aufrauen oder Co-
ronabehandlung. Weiterhin kann eine Besäumung erfol-
gen und der seitliche Bereich der Abdichtung kann ent-
fernt werden.
[0049] Selbstverständlich sind verschiedenste Verän-
derungen und Modifikationen an der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung wie auch dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren möglich, ohne von dem beanspruchten Umfang
abzuweichen. So ist ebenfalls beansprucht das Aufbrin-
gen von härtbarem Kunststoff auf die Prozeßfolie oder
den Tisch und das anschließende Aufbringen der gegen
die obere Prozeßfolie abgedichteten Halbzeugbahn.
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Wesentlich ist letztendlich, daß die Erfindung ein Verfah-
ren bereitstellt, bei welchem die Halbzeugbahn bezüglich
der dahinter liegenden Fläche abgedichtet wird, was ef-
fektiv und einfach die Herstellung von hochwertigem
Halbzeug enthaltenden Laminaten mit gesteigerter Ma-
terialausbeute ermöglicht, wobei sich die Hochwertigkeit
unter anderem in den Oberflächeneigenschaften, und
zwar sowohl halbzeugseitig als auch kunststoffseitig wie
auch in der Verformbarkeit und Belastbarkeit des End-
produktes widerspiegelt. Die lediglich beispielhaft ange-
gebene Härtung unter Wärmezufuhr kann auch durch
Härtung bei Raumtemperatur und/oder eine UV-Härtung
ergänzt oder durch diese ersetzt werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Laminats (100) um-
fassend die Schritte:

- Bereitstellen von zumindest einer kontinuierli-
chen Prozessfolie (11)
- Aufbringen einer kontinuierlichen, im wesent-
lichen nicht-polymeren Halbzeugbahn (31) auf
die Prozessfolie (11)
- Abdichten der Halbzeugbahn (31) bezüglich
der Prozessfolie (11) mittels eines Klebeban-
des, eines doppelseitigen Klebebandes oder
mittels fluidem Klebstoffes
- Aufbringen eines härtbaren Kunststoffes (41)
auf die Halbzeugbahn (31)
- Härten des Kunststoffes unter Bereitstellung
einer Bondierung zwischen dem Kunststoff und
dem Halbzeug

2. Verfahren nach Anspruch 1, ferner umfassend den
Schritt des Aufbringens einer zweiten kontinuierli-
chen Prozessfolie (21) auf den härtbaren Kunststoff.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, ferner umfas-
send den Schritt des Einbringens von Verstärkungs-
material in den härtbaren Kunststoff

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, ferner umfassend den Schritt des Kalandrierens
mittels eines Kalanders (50), insbesondere bevor-
zugt unmittelbar vor dem Schritt des Aushärtens.

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei welchem man den Raum zwischen den
Prozessfolien (11, 21) und/oder einer Prozessfolie
(11, 21) und der Halbzeugbahn (31) evakuiert.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest eine Prozessfolie (11,21) seitlich über die Halb-
zeugbahn (31) ragt, um einen Eingriff durch Trans-
portmittel zu ermöglichen.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Prozessfolien
(11, 21) seitlich neben der Halbzeugbahn (31) mit-
einander in Eingriff bringbar sind, insbesondere im
wesentlichen dichtend.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Halb-
zeugbahn (31) bezüglich des härtbaren Kunststoffes
praktisch undurchtränkbar ist.

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Halb-
zeugbahn (31) eine Metallbahn, insbesondere eine
beschichtete Metallbahn und/oder oberflächenbe-
handelte Metallbahn ist.

10. Vorrichtung zum Durchführen eines Verfahrens
nach einem der vorangegangenen Ansprüche, um-
fassend Materialspeicher (10) zum kontinuierlichen
Ausgeben von zumindest einer Prozessfolie (11), ei-
ne Speicherausgabeeinrichtung (30) zum kontinu-
ierlichen Bereitstellen einer im wesentlichen nicht-
polymeren Halbzeugbahn (31), eine Abdichteinrich-
tung, zum Abdichten des Halbzeuges bezüglich der
Prozessfolie mittels eines Klebebandes, eines dop-
pelseitigen Klebebandes oder mittels fluidem Kleb-
stoffes, sowie eine Einrichtung (40) zum Speichern
und Ausgeben in kontinuierlicher Weise von härtba-
rem Kunststoff (41).

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, umfassend einen
weiteren Materialspeicher (20) zum kontinuierlichen
Ausgeben von zumindest einer Prozessfolie (21).

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11 bei welcher
die Abdichteinrichtung, zum Abdichten des Halbzeu-
ges bezüglich einer der Prozessfolien eine Klebe-
streifenausgabeeinrichtung mit optimalen Beauf-
schlagungsmitteln umfasst.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, 11, oder 12, umfas-
send eine Kunststoffverteile- (44) und/oder

- beaufschlagungseinrichtung (50), insbeson-
dere in der Form eines Rakels (44) und/oder ei-
nes Kalanders (50).

14. Vorrichtung nach Anspruch 10, 11, 12 oder 13, ferner
umfassend eine Einrichtung (45) zum Speichern und
kontinuierlichen Ausgeben von Verstärkungsmate-
rial (46).

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 14,
ferner umfassend eine Heizeinrichtung (60), insbe-
sondere einen kontinuierlich beschickbaren Heiz-
und Temperiertisch.
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16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 15,
ferner umfassend ein Fördermittel, welches seitlich
der Halbzeugbahn (31) mit zumindest einer der Pro-
zessfolien (11, 21) in Eingriff bringbar ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, bei welcher die För-
dermittel derart ausgebildet sind, dass ein dichten-
der Eingriff zwischen zwei Prozessfolien (11, 21) er-
möglicht ist.

18. Verfahren zur Herstellung eines Laminats (300) um-
fassend die Schritte:

- Bereitstellen einer Auflagefläche (370) mit vor-
bestimmten Abmessungen
- Bereitstellen von zumindest einer optionalen
ersten Prozessfolie (311)
- Aufbringen einer im wesentlichen nicht-poly-
meren Halbzeugbahn (331) auf die Auflageflä-
che oder die optionale Prozessfolie (311)
- Abdichten der Halbzeugbahn (331) bezüglich
der Auflagefläche oder der optionalen ersten
Prozessfolie (311) mittels eines Klebebandes,
eines doppelseitigen Klebebandes oder mittels
fluidem Klebstoffes
- Aufbringen eines härtbaren Kunststoffes (341)
auf die Halbzeugbahn (331)
- Härten des Kunststoffes unter Bereitstellung
einer Bondierung zwischen dem Kunststoff und
dem Halbzeug

19. Verfahren nach Anspruch 18, ferner umfassend den
Schritt des Aufbringens einer zweiten Prozessfolie
(321) auf den härtbaren Kunststoff.

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, ferner umfas-
send den Schritt des Einbringens von Verstärkungs-
material in den härtbaren Kunststoff.

21. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 20, bei
welchem man den Raum zwischen den Prozessfo-
lien (311, 321) und/oder einer Prozessfolie (311,
321) und der Halbzeugbahn (331) evakuiert.

22. Verfahren nach einem der Ansprüche 19 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die Prozessfolien
(311, 321) seitlich neben der Halbzeugbahn (331)
miteinander in Eingriff bringbar sind, insbesondere
im wesentlichen dichtend.

23. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halbzeugbahn
(331) bezüglich des härtbaren Kunststoffes prak-
tisch undurchtränkbar ist.

24. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halbzeugbahn
(331) eine Metallbahn, insbesondere eine beschich-

tete Metallbahn und/oder oberflächenbehandelte
Metallbahn ist.

25. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 24, fer-
ner umfassend den Schritt des Schleifens der Rück-
seite des gehärteten Kunststoffes.

26. Vorrichtung zum Durchführen eines Verfahrens
nach einem der Ansprüche 18 bis 25, umfassend
eine Auflagefläche (370) mit vorbestimmten Abmes-
sungen, einen optionalen Materialspeicher (310)
zum Ausgeben von zumindest einer optionalen er-
sten Prozessfolie (311), eine Speicherausgabeein-
richtung (330) zum Bereitstellen einer im wesentli-
chen nicht-polymeren Halbzeugbahn (331), eine Ab-
dichteinrichtung zum Abdichten des Halbzeuges be-
züglich der Auflagefläche oder der optionalen Pro-
zessfolie mittels eines Klebebandes, eines doppel-
seitigen Klebebandes oder mittels fluidem Klebstof-
fes, sowie zumindest eine relativ zur Auflagefläche
(370) bewegliche Laminiereinrichtung (340) zum
Speichern und Ausgeben von härtbarem Kunststoff
(341).

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, umfassend einen
weiteren Materialspeicher (320) zum Ausgeben von
zumindest einer Prozessfolie (321).

28. Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27 bei welcher
die Abdichteinrichtung, zum Abdichten des Halbzeu-
ges bezüglich einer der Prozessfolien eine Klebe-
streifenausgabeeinrichtung mit optimalen Beauf-
schlagungsmitteln umfasst.

29. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 26 bis 28,
ferner umfassend eine Laminiereinrichtung (345)
zum Speichern und Ausgeben von Verstärkungsma-
terial (346).

30. Kunststoff-Metall-Laminat hergestellt nach einem
der Ansprüche 1 bis 9 oder 18 bis 25 und/oder mittels
einer Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis
17 oder 26 bis 29, unter ballistischer Beaufschlagung
mit Kugeln von 20mm Durchmesser bei einer Ge-
schwindigkeit von 20 m/s keine Verformung zeigend.

Claims

1. Method for manufacturing a laminate (100) compris-
ing the steps:

- providing at least one continuous process foil
(11)
- depositing a continuous, substantially non-pol-
ymeric semi-manufactured product band (31) to
the process foil (11)
- sealing the semi-manufactured product band

15 16 



EP 1 644 189 B9

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(31) with respect to the process foil (11) by
means of a gluing tape, a double-sided gluing
tape or by means of fluid glue
- depositing a hardenable synthetics (41) to the
semi-manufactured product band (31)
- hardening the synthetics, while providing a
bonding between the synthetics and the semi-
manufactured product.

2. Method according to claim 1, further comprising the
step of depositing a second continuous process foil
(21) on the hardenable synthetics.

3. Method according to claim 1 or 2, further comprising
the step of introducing reinforcement material into
the hardenable synthetics.

4. Method according to one of the preceding claims,
further comprising the step of calendering by means
of a calender (50), especially preferably immediately
prior to the hardening step.

5. Method according to one of the preceding claims,
wherein the space between the process foils (11, 21)
and/or one process foil (11, 21) and the semi-man-
ufactured product band (31) is evacuated.

6. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that at least one process foil (11,
21) protrudes laterally beyond the semi-manufac-
tured product band (31) in order to allow for an en-
gagement by transport means.

7. Method according to one of claims 2 to 6, charac-
terized in that the process foils (11, 21) laterally
alongside/beside the semi-manufactured product
band (31) may be engaged with one another, espe-
cially substantially in a sealing manner.

8. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the semi-manufactured prod-
uct band (31), is practically not permeable with re-
spect to the hardenable synthetics.

9. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the semi-manufactured prod-
uct band (31) is a metal band, especially a coated
metal band and/or a surface treated metal band.

10. Device for carrying out a method according to one
of the preceding claims, comprising material storage
(s) (10) for continuous dispensing of at least one
process foil (11), a storage dispensing device (30)
for continuous provision of a substantially non-poly-
meric semi-manufactured produet band (31), a seal-
ing device for sealing the semi-manufactured prod-
uct with respect to the process foil by means of a
gluing tape, a double-sided gluing tape or by means

of fluid glue, as well as a device (40) for storing and
dispensing of hardenable synthetics (41) in a con-
tinuous manner.

11. Device according to claim 10, comprising a further
material storage (20) for continuously dispensing at
least one process foil (21).

12. Device according to claim 10 or 11, wherein the seal-
ing device for sealing the semi-manufactured prod-
uct with respect to one of the process foils comprises
a gluing tape dispensing facility having optimal im-
pact means.

13. Device according to claim 10, 11 or 12, comprising
a synthetics distributing facility (44) and/or a synthet-
ics impact facility (50), especially in form of a spread-
ing knife (44) and/or a calender (50).

14. Device according to claim 10, 11, 12, or 13, further
comprising a facility (45) for storing and continuously
dispensing of reinforcement material (46).

15. Device according to one of the claims 10 to 14, fur-
ther comprising a heating device (60), especially a
continuously feedable heating and tempering table.

16. Device according to one of the claims 10 to 15, fur-
ther comprising a forwarding means, which may be
engaged with at least one of the process foils (11,
21) alongside/beside the semi-manufactured prod-
uct band (31).

17. Device according to claim 16, wherein the forwarding
means are designed in such a way that a sealing
engagement between two process foils (11, 21) is
enabled.

18. Method for manufacturing a laminate (300), compris-
ing the steps:

- providing a support surface (370) having pre-
determined dimensions
- providing at least one optional first process foil
(311)
- depositing a substantially non-polymeric semi-
manufactured product band to the support sur-
face or the optional process foil (311)
- sealing the semi-manufactured product band
(331) with respect to the support surface or the
optional first process foil (311) by means of a
gluing tape, a double-sided gluing tape or by
means of fluid glue
- depositing a hardenable synthetics (341) to the
semi-manufactured product band (331)
- hardening the synthetics while depositing a
bonding between the synthetics and the semi-
manufactured product.
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19. Method according to claim 18, further comprising the
step of depositing a second process foil (321) to the
hardenable synthetics.

20. Method according to claim 18 or 19, further compris-
ing the step of introducing reinforcement material in-
to the hardenable synthetics.

21. Method according to one of claims 18 to 20, wherein
the space between the process foils (311, 321)
and/or one process foil (311, 321) and the semi-man-
ufactured product band (331) is evacuated.

22. Method according to one of claims 19 to 21, char-
acterized in that the process foils (311, 321) may
be engaged with each other laterally alongside/be-
side the semi-manufactured product band (331), es-
pecially in a substantially sealing manner.

23. Method according to one of claims 18 to 22, char-
acterized in that the semi-manufactured product
band (331) is practically impermeable with respect
to the hardenable synthetics.

24. Method according to one of claims 18 to 23, wherein
the semi-manufactured product band (331) is a metal
band, especially a coated metal band and/or a sur-
face treated metal band.

25. Method according to one of claims 18 to 24, further
comprising the step of grinding the backside of the
hardened synthetics.

26. Device for carrying out a method according to one
of the claims 18 to 25, comprising a support surface
(370) having predetermined dimensions, an optional
material storage (310) for dispensing at least one
optional first process foil (311), a storage dispensing
device (330) for providing a substantially non-poly-
meric semi-manufactured product band (331), a
sealing device for sealing the semi-manufactured
product with respect to the support surface or the
optional process foil by means of a gluing tape, a
double-sided gluing tape or by means of fluid glue,
as well as at least one laminating facility (340), which
may be moved relative to the support surface (370),
for storing and dispensing of hardenable synthetics
(341.

27. Device according to claim 26, comprising a further
material storage (320) for dispensing at least one
process foil (321).

28. Device according to claim 26 or 27, wherein the seal-
ing device, in order to seal the semi-manufactured
product with respect to one of the process foils, com-
prises a gluing tape dispensing device having opti-
mal/optional impact means.

29. Device according to one of claims 26 to 28, further
comprising a laminating facility (345) for storing and
dispensing reinforcement material (346).

30. Synthetics/metal laminate, which is manufactured
according to one of claims 1 to 9 or 18 to 25 and/or
by means of a device according to one of the claims
10 to 17 or 26 to 29, which especially does not show
any deformation during ballistic impact with spheres
having a diameter of 20 mm at a velocity of 20 m/s.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un stratifié (100), compre-
nant les étapes consistant à :

fournir au moins une feuille de procédé continue
(11),
déposer une bande continue de produit semi
manufacturé, essentiellement non polymérique
(31) sur la feuille de procédé (11)
étanchéifier la bande de produit semi-manufac-
turé (31) par rapport à la feuille de procédé (11)
au moyen d’une bande adhésive, d’une bande
adhésive double face ou d’un adhésif fluide,
déposer un matériau synthétique durcissable
(41) sur la bande de produit semi manufacturé
(31),
durcir le matériau synthétique, tout en mettant
en place une liaison entre le matériau synthéti-
que et le produit semi manufacturé.

2. Procédé selon la revendication 1, comprenant, en
outre l’étape consistant à déposer une deuxième
feuille de procédé continue (21) sur le matériau syn-
thétique durcissable.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, comprenant,
en outre, l’étape consistant à introduire un matériau
de renfort dans le matériau synthétique durcissable.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, comprenant, en outre, l’étape consis-
tant à laminer au moyen d’un calandre (50), en par-
ticulier de préférence immédiatement avant l’étape
de durcissage.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel l’espace entre les feuilles
de procédé (11, 21) et/ou une feuille de procédé (11,
21) et la bande de produit semi manufacturé (31) est
évacué.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’au moins une
feuille de procédé (11, 21) fait saillie latéralement
au-delà de la bande de produit semi-facturé (31),
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afin de permettre un engagement par des moyens
de transport.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
2 à 6, caractérisé en ce que les feuilles de procédé
(11, 21), à côté de/le long de la bande de produit
semi-manufacturé (31), peuvent être engagées l’une
avec l’autre, en particulier de manière sensiblement
étanche.

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la bande de
produit semi-manufacturé (31) est pratiquement im-
perméable par rapport au matériau synthétique dur-
cissable.

9. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la bande de
produit semi-manufacturé (31) est une bande de mé-
tal, en particulier une bande de métal revêtue et/ou
une bande de métal ayant une surface traitée.

10. Dispositif pour réaliser un procédé selon l’une quel-
conque des revendications précédentes, compre-
nant des dispositifs de stockage de matériau (10)
pour délivrer de manière continue au moins une
feuille de procédé (11), un dispositif distributeur de
stockage (30) pour une mise à disposition continue
d’une bande de produit semi-manufacturé sensible-
ment non polymérique (31), un dispositif d’étanchéi-
té pour étanchéifier le produit semi-manufacturé par
rapport à la feuille de procédé, au moyen d’une ban-
de de collage, d’une bande de collage double face
ou au moyen d’un matériau de collage fluide, ainsi
qu’un dispositif (40) pour stocker et délivrer des ma-
tériaux synthétiques durcissables (41) de manière
continue.

11. Dispositif selon la revendication 10, comprenant, en
outre, un dispositif de stockage de matériau (20)
pour délivrer de manière continue au moins une
feuille de procédé (21).

12. Dispositif selon la revendication 10 ou 11, dans le-
quel le dispositif d’étanchéité pour étanchéifier le
produit semi-manufacturé par rapport à l’une des
feuilles de procédé comprend un dispositif distribu-
teur de rouleau collant ayant des moyens d’impact
optimaux.

13. Dispositif selon la revendication 10, 11 ou 12, com-
prenant un dispositif distributeur de matériau syn-
thétique (44) et/ou un dispositif d’impact de matériau
synthétique (50), en particulier sous la forme d’un
couteau pour étaler (44) et/ou d’un calandre (50).

14. Dispositif selon la revendication 10, 11, 12, ou 13,
comprenant, en outre, un dispositif (45) pour stocker

et délivrer de manière continue du matériau de ren-
fort (46).

15. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
10 à 14, comprenant, en outre, un dispositif de chauf-
fage (60), en particulier une table de chauffage et de
revenu qui peut-être garnie en continu.

16. Dispositif selon l’une des revendications 10 à 15,
comprenant, en outre, des moyens d’achemine-
ment, qui peuvent être engagés avec au moins une
des feuilles de procédé (11, 21) le long de/à côté de
la bande de produit semi-manufacturé (31).

17. Dispositif selon la revendication 16, dans lequel les
moyens d’acheminement sont conçus de manière à
ce qu’un engagement d’étanchéité soit établi entre
les deux feuilles de procédé (11, 21).

18. Procédé de fabrication d’un stratifié (300), compre-
nant les étapes consistant à :

fournir une surface de support (370) ayant des
dimensions prédéterminées,
fournir au moins une première feuille de procédé
optionnelle (311),
déposer une bande de produit semi-manufactu-
ré sensiblement non polymérique (331) sur la
surface de support ou sur la feuille de procédé
optionnelle (311),
étanchéifier la bande de produit semi-manufac-
turé (331) par rapport à la surface de support ou
à la première feuille de procédé optionnelle
(311), au moyen d’une bande de colle, une ban-
de de colle double face, ou au moyen d’une ma-
tériau de collage fluide,
déposer un matériau synthétique durcissable
(341) sur la bande de produit semi-manufacturé
(331),
durcir le matériau synthétique en mettant en pla-
ce un moyen de liaison entre le matériau syn-
thétique et le produit semi-manufacturé.

19. Procédé selon la revendication 18, comprenant, en
outre, l’étape consistant à déposer une deuxième
feuille de procédé (321) sur le matériau synthétique
durcissable.

20. Procédé selon l’une des revendications 18 ou 19,
comprenant, en outre, l’étape consistant à introduire
un matériau de renfort dans le matériau synthétique
durcissable.

21. Procédé selon l’une quelconque des revendications
18 à 20, dans lequel l’espace entre les feuilles de
procédés (311, 321) et/ou une feuille de procédé
(311, 321) et la bande de produit semi-manufacturé
(331) est évacué.
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22. Procédé selon l’une quelconque des revendications
19 à 21, caractérisé en ce que les feuilles de pro-
cédé (311, 321) peuvent être engagées l’une avec
l’autre le long de/à côté de la bande de produit semi-
manufacturé (331), en particulier de manière sensi-
blement étanche.

23. Procédé selon l’une quelconque des revendications
18 à 22, caractérisé en ce que la bande de produit
semi-manufacturé (331) est pratiquement imper-
méable par rapport au matériau synthétique durcis-
sable.

24. Procédé selon l’une quelconque des revendications
18 à 23, caractérisé en ce que la bande de produit
semi-manufacturé (331) est une bande de métal, en
particulier une bande de métal revêtue et/ou une
bande de métal ayant une surface traitée.

25. Procédé selon l’une quelconque des revendications
18 à 24, comprenant, en outre, l’étape consistant à
poncer le côté arrière du matériel synthétique.

26. Dispositif pour réaliser un procédé selon l’une des
revendications 18 à 25, comprenant une surface de
support (370) de dimensions prédéterminées, un
dispositif de stockage de matériau optionnel (70)
pour délivrer au moins une première feuille de pro-
cédé optionnelle (311), un dispositif distributeur de
stockage (330) pour fournir une bande de produit
semi-manufacturé sensiblement non polymérique
(331), un dispositif d’étanchéité pour étanchéifier le
produit semi-manufacturé par rapport à la surface
de support ou à la feuille de procédé optionnelle, au
moyen d’une bande de collage, une bande de col-
lage double face ou au moyen d’un matériau de col-
lage fluide, ainsi qu’au moins un dispositif de lami-
nage (340), qui peut être mobile par rapport à la sur-
face de support (370), pour stocker et délivrer un
matériau synthétique durcissable (341).

27. Dispositif selon la revendication 26, comprenant, en
outre, un stockage de matériau supplémentaire
(320) pour délivrer au moins une feuille de procédé
(321).

28. Dispositif selon la revendication 26 ou 27, dans le-
quel le dispositif d’étanchéité, afin d’étanchéifier le
produit semi-manufacturé par rapport à l’une des
feuilles de procédé, comprend un dispositif distribu-
teur de bande collante ayant des moyens d’impact
optimal.

29. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
26 à 28, comprenant, en outre, un dispositif de lami-
nage (345) pour stocker et délivrer un matériau de
renfort (346).

30. Stratifié synthétique - métal, qui est fabriqué selon
l’une quelconque des revendications 1 à 9 ou 18 à
25, et/ou au moyen d’un dispositif selon l’une quel-
conque des revendications 10 à 17 ou 26 à 29, qui
ne montre pas de déformation au cours d’un impact
balistique avec des boules ayant un diamètre de
20mm à une vitesse de 20m/s.
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