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MEMORIA DESCRIPTIVA
de una Paténtas de Invencién s mombre de:
GUSTAV EUNIG, de nacionalided alenana, ]
domiciliado en D&ﬁingm (w&rbt.) » Kape
Ilembergster. 77 (Alemenia). por: "EROOE
DIMIINTC DE I’leNSADO PARA LA FABRIGACIQT
DE PLANCHAS PREFABRICADAS Pﬂm
TR ARMADAS Y DE OUERPOS MOIDEADGE DE RE
SENAS SINTETTCAS Y SACG DE COMPRESICN
PARA LA REALTZACION DEL PROCEDIMIENTO.

-

29C. ‘4.3{ %, ‘13/ 4 _*‘ SECCION TECKNGa |

tot. it 2 — CLASIFICAGION 1, P,
CLASE, B-29 i
37 1 7 6 SUBCLASE_C |

Bl invento se refiere & la fabricacion de i:lanchas

Drefabricadas preferentemente armadas y de cuerpos moldes

dos: de resinas sintéticas por el procedimiento de prexrsa—

do.

~ Los: procedimientas de prensade conacidos tienen el in

conmﬁien.te de que la masa de resina cruda con meteriales

|
de relleno y de contencidn se Introduce en los moldes di- \

rectamente o con la interposicién de esteras fibrosas im-

pregnadas de resina (Prepreg.)}. Para que la resina no se
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una a la superficie del molde, hay que tratar & los moldes
entes de llenarlos con medios de separacién y hay que lim=-
piarlos después del prensado. La complejidad causada por
ésto varie segln el procedimiento empleado, pero de todos
modos resulte un acortamiento del tiempo de utilizacidn
efeotiva del mlde de prensado pera el prensado propismen-
te dicho. Otro inconveniente de los procedimientos conoci-
dos, a excepcién del procedimiento. de aspiracidén por vacio,
es el mansjo de los componentes resinosos o de los materia-
les previemente impregnados, que debido & su caracter pega
Joso resulte bastante sucio, y que traténdose especialmen—
te de resinas epoxi da lugaer & gue en la respiracién se
pereciban los vepores nocivos, lo que no se puede evitar nl

con el mejor dispositivo de aspiraciénm.

IEn el procedimiento de espiracidén por vacic resulta
desventa joso el tiempo prolongade que requiere la asplre-
clén de. la resina. Ademés ocurre en el procedimiento de as
piracién que meterias adlcionsles al pasar por capas de Te
fuerzo queden eliminsdas fécilmente por filtracibén, de mo~
do que se producen aglomeracioneé desiguales de las mate-
rias adlciongles. Otra desventaja- esenclal de los procedi-
mientos conocidos consiste: en que las bolsas 'da aire no pe
den eliminarse con seguridad, y que sobre todo en los pro-
cedimientos de prensado se introducen burtujas de sire de

un modo incontrolable.

Aperte de esto, paralla hermetizacién de la superficie
contra la entrada de humedad por cepilaridad y para el co-
loreado, en slgunos procedimientos se Introduce en los mol

des antes del propio. procesce de carga y de prensado una
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ltemads capa fina. Pero este estrato de recubrimiento tie-
ne deb.:l.do a la falta o a la escasez de materias de rellenc
o de refuerze incluidas una contraccién y unos factores -
dilatacién térmica dlferentes. Debido a esto existe un gran
peligro de agrietemiento, &es la formacién de burbujas y del
abarquillamiento, y ademés requiere la aplicacién de la ca
pa fina un& mano de obra muy costosa, ya que esbe trabajo.
debe realizarse con un esmero especial. Ademés la resina
de la capa fina debe haber fraguado en perte antes de lle-
narse el molde, lo que también da lugar & pérdidas de tiem
pc ¥ & una disminucidn del aprovechamiento de la cepacidad
del molde. Aparte de esto, la proteccidén superficial en mu
chos casos no. es satisfactoria, en parﬁicular si los pro-
ductos fabricados queden expuestos & la intemperie y a ra-

dlaciones ultravioletas.

Ia feabricacién de planchas prefabricadas o de plezas

' moldeadas reforzadas en todos los lados de su capa exterior

por fibras y con una capa centregl de tipo diferente en une
sola fase de procedimiento es diffcil de real.izar.. Por fin,
debido al empleo de medios de separacidén se dificulta mucho
0 se hace précticamente 1mpo§ible un tratamiento superfi-
¢igl posterior, porque los medios de separacién se adhieren
tembién a la pieza fabricada y en parte se asientan en la
superticie del materiel de tal menera que se pueden elimi-

nar solamente con dificultad y de un modo incompletos

Estos inconvenientes se evitan en gran medida si las
planchas prefabricadas preferentemente armadas y los cuer—

pos de moldeo de resine sintética se fabrican por el proceso
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de prensado de acuerdo con el Invemto. 41 efecto se carac-
teriza este procedimiento de prensado de acuerdo con el in
vento. porque la masa cruda con los mzteriales de relleno y
de aislamiento se carge em un saco de compresidn previamen
te fabricado, y despuds de cerrado este tal vez se avacia,
y por el prensado en el molde y el endurecimiento se produ
oe la forma acabada del cuerpo prensado. In esto la mezcla
de la resina sintétioca con los materliales introducidos de

rellenc, de aislamiento o de refuerzo puede realizarse den
tro del saco de compresidén. Este puade tener la forme de

un cojin, de una mangs o también otrs con:iguracién adepte
da al molde de acabado. I8 introduccidn de la resina puede
realizarse por fundicibén, aspiracidén o inyeccibén, o bien

por una combinacidén de estos procesos.

El saco de compresién puede constar de léminas, tal

vez de léminas previamente moldeades. Tembién puede estar

insertado en el misma una pieza de presion de fibras para

su refuerzo o interlormente puede estar aplicade al mismo
un material de superficie y de refuerzo para el prensado.
Teanbidn pueden fijarse dentro del saco de compresidn en po
sicién correcta eiementos prefabricados, con lo que se pue
den emiolear moldes més sencillos y més baratos. De este mo
do. pueden alojarse también elementos funcionales completos,
como aparatos de celefaccidn, de refrigeracidn o de alum-
brado, tuberias y otros elementos en forma completamente in
visible. Por fin, el saco de compresién, pera evitar la for
macién de plisgues y siendo el mismo dilatable, puede ser

tembién més pequelio que el cuerpo moldeado acabado de modo
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que durante el prensado se produce una tengidn previa por

todos los ladose.

EL ssco de compresién puede estar configurado también
como lémina de separacién y de proteccidén que. después del
proceso de piensado se quita del cuerpo moldeado, o también
como lémina superficisl permenente, tal vez teambién como
lémine de dos capas con una lémina de récubrimientu- que se
quita y otra lémina inferior que queda adherida. Tembién
puede emplearrse como saco de compresiéy una talega gue se
retire deépués del proceso.de prensade y que puede volver
a emplearse. Por fin puede estar el mismo también acondi-
cionado por medio de bastidores de tensidn para su &pertu-~
re: y cierre, tal vez en conexibn con el sistema de vacfo. |
Al efecto los bastidores tensores pueden constar de varias
partes para sz interposicién y para la. hermetizacién de
las léminas que formen el saco de compresién, tal vez con
capas superficiales y de retuerzo. Tembién el bastidor ten-
sor compuesto de varias partes puede estar provisto de ca-
vidades formadas por guerniciones, que debidc a su conexidn
con el sistema de vacio realizan le hermetizacién y la ten—

sibn.

‘Por la extraccién del eire del saco de compresién de
vacfo, preferentemente. en posicién inclinad.a. del mismo, se
llenan todas las cavidades, tanto entre las capas de fibras
de reﬁlerzo, comr también entre los cuerpos de relleno y de
alsdlamiento o de las planchas de refuerzo etc., con la mez-
cla de resina y de meterias adiclionales. Por movimientos de

vibracién y de sacudidas transmitidos al mismo tiempo &l ma
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terial de cargs se favorece el proceso de extraceidn del
aire y la humectacién de los materiales de refuerzo, de
rellenc. y de sislamiento. A1 mismo tiempo se realiza un
leve prensado previo debido a la diferencia de Presidén en-
tre: 18 presién interior y la presién atmosférice: exterior
conseguida: por la extraceidn del aire. Pera: esto’ represen
t8 una gren ventajs el que este trabajo se puede i:ealizaz:
sin suciedad y sin la aspiracién de vepores nocivos para
la salud. Los vapores aspirados pueden ser eliminados de
los locales de trabajo. Obra ventajs. considerable conslste
e que las fases de trabsjo de le dosificscibn, del llena=-
do, de: la extraccidn del aire y del prensado prévio pueden
realizerse sin el emplso de moldes y méquinas costosas enm
forma preperatorie péra el proceso de pren:sédo propismente
didro, haciéndose en calles &e fabricscidén sin que con es—-
ta se origine uns meyor exigencia de 1impigza yara.. les me-
dios de trabajo.

Una varisnte del pracedimiento aonsiste en. que y& con
la extraceidn del sire o & continuscidén de ls misma puede
reglizarse un prensado previe del molde con ayuda de une
prensa. de baja presién. Con esto se facilita y acelers la
subsiguiente: colocacidn en el propioc molde de prensad: ¥y
&l mismo tiempo se obbticne una mayor seguridad contre un
prensado insuficiente del cusrpo de moldeo. Para eviter bw
tujas de aire entre el molde y el saco de compresibén, pueds
tener aquel unos taladros finos para el escape del aire y
que por felta de medios de separscidén y de un contacto di-
recto. con la resina no pueden obtufarse'.’ El cuerpo & pren—

ser asi preparado se coloca en el molde de prensado propia—
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mente dicho, el cusl com ya se menciond puede tener tala-
dros spropiados para el escape del aire, y se prensa er es
te molde, sin que éste antes del proceso de prensad. tengs
que ser tratado con medios de separacidn ni héy*a» q_ue' 1im=-
pisrle después del proceso de prensado, ya que no existe
el menor peligro de ensuciemiento. EL saco de compresidn
gl vacfo rodea durante el proceso de prensado toda la pie-
78 & premsar por completo. Tsta pieza se saca del molde
junte con el saco de compresidn que la rodea. Este puede
servir de proteccién durante el transporte de la 'pieza fa-
bricada y puede quiter més tarde si es necesario y si el
mismo consta de una '1émina de separacién que se puede qui-
tar. En este caso es una ventajs especial que la superfi-
clie del cuerpo prensado no ostenta residuos de medios de
seperaclién y qie por lo tanmto es factible sin otro trata—
nierto previo una hemmetizaecién, un barnizedo, un recubri-
miento, una eplicacidén de pegamento etc. En lugar de la 14
mina de separacién, puede emplearse también, como ya se ex

plicéd, una lémina de superticie que: se une firmemente al

cuerpo prensado y que puede ser de plésticao o también de

metal o de otras mgterlas.

Tembién son posibles combinaciones de una 1émipa adhe
siva can otra qQue puede quitarse de la superficie, por ejem
plo de t&l manera que el saco de compresidén consta de une
lémina @e dog capas, siendo la capa exterior ung lémina
transparente que se puede quitar o también une lémina tras
parente de proteccién de la superficie que estéd unida di-

rectemente y en forma adecuada con la lémina que se encuen
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tra debajo. Esta segunda lamina puede tener en su lade in-
terlor une superficie adhesiva a lg resina o ser permeable
& la resina, coamo por e} anﬁla pepel absorbente estampado,

léminas fibrosas, tejides de fibras o de tela ebtec. De este
mdo pueden obteanerse sin otra pracesc de trabajo diferen-

tes formas de la superficie.

Formas de realizacidn del invento estén representadas
a titulo de ejemplo en los dibujos que: musstran lo siguden
te: '
Pig. X 1a vista esquemética de un saco de compresibén 1lle-
nc al ser colocado en el mplde de prensado, ¥
Fig. 2 la vista parcisl esquemética de un bastidor de ten
sién para el saco de compresiénm el ser aplicado &

éste .

Seglin se ve en ¢l dftujo de la Fig. X, el sacc de
compresiém 1 llenc se esté colocapdo precisemente en el
molde de prensado 2, 3. Ex el saco de compresidén 1 estén
colocadas esteras fibrosas &. Ademés se ve el rellenc de
mass cruda; de resina sintética 5 y de materisles de relle—

no y de aislamiento 6. Bn 7 se realiza el acoplamiento &l

sistema de vacfo, para lo cusl el molde de prensade tiene

una escotadura 8. EL aire puede escapar del molde 2, 3 a
través de le hendidurs 9 o también a través de taladros

adicionafl.es.

En la fig. 2 se ve un ssco de compresidn 10 que esté
formado por medio del bastidor de temsién 11 y 12. Una o
embas mitades 11 y 12 del bastidor de tensién poseen guer-



niciones 13, de modo que cuendo las léminas para el saco
de compresidn 10 estén colocadas, se reeliza el cierre a
través del acoplamiento 14 mediante la extraccidn del ai-
re de la cavidad 15 entre las guarniciones 13. Después del
tensade se extrae entonces también el aire del saco de com
presie cargado, y éste tel vez es vibrade al mismo tiempo,
¥y a continuscidén se prensa en un molde que no est réepre-

gsentado en el dfbujo.

et
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Se reivindica como nueve Yy de propia invencidn.

Proced imiento de prensado para la fabricacidn de plan—
chasr prefgabricadeas pref‘erentmente armadas y de cuer—
pos moldeados de resinas sintéticas, caracterizado por—
que la masa cruda con materisles de rellenc y de akla-
miento se carga en un saco de compresidén previemente
fabricado y tal vez se extrae el aire después del cie—
rre, ¥ porque por el prensado en molde y el endursci-

miento se obbiene la forms acabads. del cuerpo premsado.

Erocedimiento, de acusrdo con la reivindicacidn I, ca—
racterizado porque 18 mezcla de la resina sintética con
los materiales de rellena, de aislamiento o de refuerzo

in’cré:&t.cidos se realiza dentro del saco de compresién.

Procedimienta, de acuerdo con relvindicaciones anterio-
res, caracterizado porque por el cierre y lz extraccidn
de aire del saco de compresién se reslize un prensade

previc debido & la presién negativa.

Procedimiento, de acuerdo con relvindicaciones amterio-
res, carsctesrizado porque ek contenido del saco de com~
presidn, al ser extraido el aire se expone & movimien-

tos de vibraciém y de sacudidas para la ine;]or eliminacin
de burbujas de aire y para la humectacién intensiva de

material de prensado.
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Proced imienta, de acuerda con reivindicaciones anterio—

res, ceracterizado porque el saco de compresién queda
acoplado &l sistems de aspiracidén durante.el proceso de
brensado y de endurecimiento.

. Procedimiento, de acuerdo conm reivindicaciones snterio-

res, caractberizado porque al materlel de carga para el
saco de compresién se aMade material de aislamiento y/o

elementos de refuerzoe.

Procedimiento, de acuerde con reivindicaciones amterio—
res, carseterizado porque dentro del meteriel de carge
estén incrustados otros elementas funcionales, como ele

mentos de calefaceién de refrigeracién o de alumbrado.

Saco de compresiln para le realizacidn del procedimiento
der geuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, carac-
terizado porque ¢l mismo conste de lénina, tal vez de 1§

mina previemente moldeada.

Sace de compresiln para le reslizacidn del procedimiento
de acuerdo con relvindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque en el mismo estéd insertado para su refuerzo un

cuerpo -de prepsado de fibrasge.

Saco de compresidn, segin reivindicaciones anteriores,
carecterizado porque &l mismo estd aplicado en su lada
interior un material de superficie y de refuerzo para

el cuerpo & prensar.

Saco de compresidn, segin reivindicaclones anteriores,
caracterizado porque dentro del mismo estén fijados en

posicidn correcta elementos prefabricados.
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12, Saco de campresidn, segin reivindicaciones anteriores,

13.

14.

13.

16.

caracterizado porque al emplearse un saco de canpresidn
dilateble, éste, para evitar la formacién de pliegues,
eé més pequefo que el cuerpo de moldeo acabado, de mado
que durante el prensade se origina una presidn previe
en todos lados.

Saco de compresién, de acuerdo con reivindicaciones an—~
teriores, caracterizado porque el mismo estéd configurado
como una lémina de separacién o de proteccidén que des—

pués del proceso de prensads se puede quitar del cuerpo

de moldeo.

Saco de compresidn, de acuerdo con reivindicsciones &n-
teriores, camcterizado porque: el mismo esté configurado
coma lémine de superficie que después del proceso d@e pren
sado permanece encima del cuerpe mo.ldeado, tal.vez tan—
bién coma lémine de dos capas con una lémina de recubri-
miarto que se puede quitar y una lémina inferior que Que
da adherida. - '

Saco de compresidn, de acuerdo con reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque ¢l mismo como un& talegs
que. puede quitarse después del proceso de prensado, pue-

de ser empleado de nuaw.

Saco de comprssibn, de acuerdo con refvindicaciones en=-

- teriores, caracterizado porque & mlsmo pueds ser abler-

0 y cerrado por medio de bastidores de tensidn, tel vez

con scoplamiento al sistems de vacie.
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17, Saco de campresiém, de acuerdo con refvindicaciones an-
teriores, caracterizado porque el bastidor de tensién
esté configurado en varias partes pars su interposicién
¥y hemetizacién de las léminas que formen el sacc de com

presidén, tal vez con capas de superficie y de refuerzo.

18, Saco de compresién, de acuerdo com reivindicaciones an-
, terlores, caracteri_zado porque el bastidor de tensién .
compuesto de varias pertes estéd provisto de cavidades.
farmadas por guarniciones y que mediente el acoplamien—
to el sistema de vac{o reelizen la hemetizacidén y el

tensadoe

19, PROCEDIMIENTO DE PRENSADO PARA L4 FABRICACEQN DE PLAN- -
CHAS PREFABRICADAS PREFERENTEMENTE ARMADAS Y DE CUERPOS
MOLDEADOS DE RESINAS SINTETICAS Y SACO IE COMPRESIQN
PARA TA REALIZACTON DEL FROGEDIMIRNTO.

el y comdo se describe y reivindica en la presente Me—
morle Descriptive, que consta de trece liojas escritas &

méquina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

maaria, 23 SEP 1959

i
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