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PATENTX DE INVENCION
gue por veinte aftos se goliclta, a favor de MESSERSCHMITT-
BOLKOW~BLOHM GmbH, de nscionalidad slemana, con domicilio
en Munchen (Alemania) y que ha de recaer sobre "PROCEDI-
MIBHTO PARA LA MEJORA DE LA SUPERFPTCIEZ DE OBJETOS DE MA-
THERIAL SINTEPICO ENDURECIBLE, OBTENIBLES I UN MOLDE®.
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Memoria Descriptiva

El registro de patente de invencidn que se solicita
tiene por objeto garantizar la explotacidn exclusiva en
todo el territorio nacional y sus posesiones de un proce=
dimiento para,%a me jors de la superficie de vbjetos de ma~
terial sintgffkb endurecible, obtenibles en un molde, con
forme se describe a continuacidn y se representa grafica-

mente en el adjunto dibujo, a titulo de ejemplo,



10

15

20

25

30

La invencidén se refiere al procedimjento ya conocido
para la mejora de las superficies de objetos de material
sintético endurecible, obtenidos en un molde, en virtud
del cual los objetos, en estado todavia no endurecido,
son puestos eu contacto con un agente de mejore.

Sobre las paredes de un molde negative del objeto co=-
rrespondiente, recubiertas con un agente de deémoldeo, se
aplica p{imeramente, en un grueso de capa uniforme, un pol
vo consistente sustancialmente en un metal o colorante,
as{ como en un aglomerante, con preferencia un material
sintético endurecible, y seguidamente se sinteriza. A con
tinuacidn se coloca el objeto, todavia no endurecido, di-
rectamnente sobre la capa de polvo} endureciéndose finalmen
te junto con ella,

Medinnte este procedimiento se puede formar un recu-
brimiento 1iso sobre un objeto de material sintético, con
un gasto sustancialmente menor que, por ejemplo, empleando
un procedimiento ugusl de pulverizacidén. En efecto, en es-
te Gltimo caso habra que procederse previemente a2 la lim-
pleza de la superficie del objeto con respecto a 108 re-
giduoe del agente de desmoldeo, lo que en los agentes de
desmoldeo usuales a vase de cersa 0 silicona es posible uni
camente mediante una asperizacidn de las superficies por
medio de rectificado. Como al operar asi{ se abren las oclu~
siones dehburbujas de gire existentes'casi siemp?e debajo
de la superf{cie, resulta necesario todavia un tratamien-
to previo - de la superficie limpia, por ejemplo, con un
material para emplastecer. Hasta después del endurecimien-
to del meterial pasra emplastecer, de un nuevo reotificado

y eventualmente de una imprimacidén siguiente, no se puede
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aplicar el agente de mejora, por ejemplo, un barniz. Apar-
te de éato, se ha comprobado milltiples veces que las di-
ferencias de tensiones eantre la superficie del objeto y el
material para emplastecdr o respectivamente la capa de agen
te de mejors aplicada encima, originan el desconchado del
naterial para emplastecer, por ejemplo, como coneecuencia
de retorcimientos del objeto, lo que es especialmente el
caso en objetos de mdterial sintético reforzado con fibras,

El procedimiento descrito al principlo tampoco adole~
ce del inconveniente citado en uUltimo lugar, pueato que en
el endurecimiento resulta una unién {ntima entre la capa
de 1la superficie del objeto y la capa de polvo, Ahora bien,
seglin el procedimiento la buena calidzd de la superficle
del recubrimiento formedo por la capa de polvo viene deter
minasa, por ley natural, por la calidad de las paredes del
molde. En determinadas circunstancias habra gque contar.
con un indesesble monoscabo de la bondad de la superficie
del recubrimiento, como consecuencia de las paredes del '
molde,

El invento se he propuesto mejorar un procedimiento
del tipo citedo al comienzo, en cuénto a la buena calidad
de la superficie del objeto acabado,

Zate problema ha sido resuelto contorme.a le caracte-~
rigtica de la reivindicacidn 1.

En el procedimiento conforme al invento, la capa de
metal o respectivamente de barniz puede obtenerse por un
procedimiento corriente de pulverizacidn. Al aplicarse el
procedimiento de scuerdo con el invento a un objeto de ma~-
terial sintético, ge puede por consiguiente obtener funda-

mentalmente uu recubrimiento con la misma bondad de super-
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ficie, que cuande se aplica tan s0lo un procedimiento de
pulverizacién, a la par que frente al caso citado en ulti-
mo lugar, no solamente el tratamiento previo del objeto re-
quiere un gusto sustancialmente menor, sino que se bonsigue
ademas también uns unidn mucho mejor entre el objeto y el
recubrimiento.

El recubrimiento formado por la capa de polvo sobre el
objeto represents practicamente una imprimacidn, es decir,
que el recubrimiento sirve para la unidn entre el objeto
¥y la cape adicional.de metal o de barniz, no requiriendo
esta imprimecidn ningin tratamiento previo en forma de as-
perizacidn, emplastecimiénto, rectificado y similares de
la superficie del objeto. E1l procedimiento no solamente per-
mite por consiguiente reducir los costes de fabricacidn de
objetos de material sintético, sino que incluso resulta
posible combinar constructivamente objetos de material sin
tético con objetos metédlicos, ya después de la imprimacidn
(formacidn del recubrimiento), y formar despuée, mediante
un baranizado general de la superficie -dotada de zonas me-
talicas y no metélicas~ del correapbndiente elemento de
congtruceidn, una pelicula que no permita reconocer la d4-
versldad de los materiales empleados para el elemento de
construccidn. Para elle, y conforme & la reivindicacidn 2,
gse procede a aplicar la capa de barniz sobre el recubri-
miento (imprimacidn) del objeto de materisl sintético, al
mismo tiempo que se pérnizan los objetos metélico&. Esto
proporcione una ganancle de tiempo co:ugiderable, un asho-
rro de mano de obra y, por consiguiente, una reduccidn de
los costes, sobre todo en la construccidn de carrocerias

para automoviles.
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Le caracteristica de la reivindicacién 6 muestra una
solucidn més de como se puede evitar fundamentalmente gque
los objetos mejorados presenten residuos de agentes de deg
moldeo.

Finalmente presenta la caracteristica de la reivindid
cacidn 3 otra solucidn de como en el empleo de un molde ne
gativo cousistente sustancialmente en un material eléctri-
camente no conductor, se puede emplear un procedimiento
electro-statico para aplicar el polvo sobre las paredes
del molde.

Un objeto de realizacidn del invento sera explicado
a continuacidn con mas detalle & base del dibujo. En el
dibujo muestrans

La figura 1, en geccidn una pieza moldeada de material
sintéticos

La figura 2, en seccidn, un molde negativos

La figura 3, la pleza moldeada conforme a la figura 1,
en el molde negativo conforme a la figura 2:

La figura 4, la piege conforme a la figura 3, una vez
desmoldeadas

La figura 5, un ¢lemento de construccién formado por
dos placas de material distinto en seccidn.

Para el barnizado de lz superficie 1 de una pleza mol
deada (figura 1) de un material sintético endurecible refor
zado con fibras, por ejemplo, formede por fibras de vidrio
y una resina sintética, se somete primeramente la pared in
terior de un molde negativo metalico 3 (figura 2) a un tra
tamiento de superficie, mediante pulido. A tal fin se pue-
de emplear el sistema de proyeccidn de emulsiones pulipen-

tadoras. Segin la finura pretendida de la superficie de la
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, agentes
rared del molde pueden emplearse tambien/abrasivos, en de-

terminadas circunstancias también en combinacidn con un
procedimiento de chorro.

Después del tratamiento previo del molde negativo 3
Y eliminar el agente pulimentedor o abrasivo eventualmente
existente dentro de él, se aplica sobre su pared interilor
un polvo de barnizedo 5 formando una éapa'uniforme de po-
co grosor, naturalmente sustancislmente mas delgada de lo
que por razones de claridad se ha representado en las figu
ras 2 y 3, La aplicacidn del polvo de barnizédo 5 tiene lu
gar con preferencia por un método eiectroéstético conocido,
en el qgue el polvo de barnizedo se pulveriza, se ioniza y
finalmente se transporta en el campo eléctrico sobre la
pared del molde negutivo conectado a tierra. Para ello aé
puede emplear, tanto una instalacidn mecanizada estaciona-
ria del tipo de construccidn corriente, como también una
pigtola electro-statica pera pintura al duco, S1 se emplea
un molde negativo de material sintétlco, escayola, madera
¥y similﬁrea, se proveeré la pared del molde, antes de apli
carse el polvo de barnizado, de un recubrimiento conquctivo
eléctricamente, por ejemplo, a base de un barniz con polvos
metalicos entremezclados., En lugar de tal recubrimiento se
puede insertar desde un prineipio una placé metalica en la
pared del molde,

A comtinuacidn se sinteriza el polvo de barnizado 5
existente sobre la pared del molde, es decir, que se caliqg"
ta hasta muy poco por debajo del punto de fusidn, lo que
pucde llevarse a cabo en un horno de calcinacidn, por ejem
plo en un llamado norno-tinel. Como consecuencia de la 8in

terizacidn, el polvo de barnizado 5 se convierte en un 1{-
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quido mds o menos pastoso, Sobre la capa de polvo de barni
zado existente shora, que unicamente ha comenzado a endure
cerse, se coloca le pieza moldeada 2 (figura 1) en e mtado
todavia sin endurecer (fisura 3), endureciéndose junto con
ella, Esto puede tener lugar en un autoclave (consultese
vGlaafaserverstaerkte Kunstatoffe" de P,H. Selden, pagina
556 Bditorial Sﬁringér 1967), o tambiédn solamente bajo pre
3i6n en una prensa preculdeads o caldeable. AL endurecerse,
el polvo de barnizado 5 se funde con las particulas de la
superficie de la pie za moldeada 2, que se enouentran‘en
el miemo estado pastoso-lfquido, uniéndose de manera inti-
na e inseparable con ls pleza ¥ forméndose as{ un recubri-
miento liso 5' (figura 4). La lisura del recubrimiento -le-
pende naturalme:te de la calidad de la pared del molde.
Fars conseguir que también con una pared del molde menos
lisa se obtienga una superficie de la pieza moldeada 2 (fi-
gura 4) perfects en cuanto a brillo y lisura, se recubre
finalmente el recubrimiento %' con una capa de barniz 6,
una vez desméldeada ls pleza. Eato se realiza preferente-
mente por medio de un procedimiento usual de pulverizacidn
de barniz., Si se utiliza un agente de desmoldeo sobre la
pared del molue, se limpiard previamente el recubrimiento
5¢ de los residuos del agente de desmoldeo eventualmente
existentes,

La metalizacidn de objetos de material sintético en=-
durecible puede efectuarse naturalmente del mismo modo, de
biendo para ello preverse en lugar del polvo de barnizadoe
5 un polve metalico entremezclado con un aglomerante. En
el caso de un recubrimiento metdlico se puede uplicar sobre

é-te naturalmente una capu de metal o una capa de barniz,
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empleandosa pars una cepa de metal preferentemente un pro-
cedimiento de pulverigacidn, si bien esto no es obligatorio.

La figura 5 muestra finalmente un elemento de construg
ciéa formado por una placa 7 de material sintético endure-
cible, reforzado por fibras, y una placa & de metal unida
a ella: ia unidn entre las dos places se puede establecer,
por ejemplo, mediante un adhesivo., Este elemento de cons-
truccidn esta recubierto por un lado con una capa de bar-
niz 9, que ha sido splicada al miemo tiempo sobre lzs dos
placss 7 y 8, una vez unidas. La imprimacidn 10 y 11 sobre
las placas 7 y respectivacente 8 se ha realizado por el
contrario antes de ser unidas, a ssber, en lLa placa meté-
lica 8 de lu menera usuel, mientras que la placa 7 de mate
rial sintético se ha realizado de la menrs de;crita anterior
mente, al endurecerse diciia placea. La flgura 5 ilustra por
lo tanto que las etapas descritas del procedimiento para
aplicar un recubrimiento sobre un objeto de materisl sin@é
tico son apropladas especialmenve en ¢l caso de la imprima
cidn del mismo, ei el objeto de material sintético ha de
ser unido con un objeto metalico, E1l recubrimiento del ob=-
Jeto de material sintético (place 7) con una capa adicioc=.:
nal de barniz puede efectuarse eatonces de la manera usual,
al mismo tiempo que se barniza el obieto metalico.

Es de hacer observar ademis que también en la figura 5,
tanto la capa de baraiz 9, como lasg imprimnciones‘lo y 11
han sido representadas con relacidn al rrueso del elemento
de construccidn, sustancislmente was gruesas de 1o que son
en reslidad, debido a motivos de claridad de representa~
cidn.

Los materiales, forma, tamafio y disposicién de los
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elementos eeran susceptibles de variucidn, siempre que ello

no suponga una alteracidn en le esencialidad del invento.
TLos términos en gue se ha redactado este memoria debe

ran sey tomados siempre en sentido amplio, no limitativo.

KOTA DE REIVINDICACION®S

%e reilvindica como propia y nueva invencidn, a favor
de Messerschmitt-Bolkow-Blohm GmbH., con domicilio en Mun
chen (Alemania), lo especificado en lss siguientes reivin

dicaciones:

1.~ Procedimiento para la mejora de la superficie de

objetos de material sintético endurecible, obtenibles en

un molde, segin el cual los objetos, en estado todavia no
endurecido, son puestos en contacto con un agente de mejo
ra, aplicando primeramente sobre la pared interior del mol
de une capa de grosor uniforme de un polvo consistente sug
tancialmente en un metal o colorante, gsi comoren?un aglo-

merante, con preferencie un material sintético endurecibvle,

Asinterizandose después el polvoe y depositandose despuéa

el objeto todavia no endurecido, directamente sobre la oa
pa de polvo, para que se endurezoa Jjunto con ellg, carac-
terirado porgue el recubrimiento formado por la cape de
polvo sobre el objeto se recubre adicionalmente con una
capa de metal o respectivemente de barnie.

2.- Procedimiento para la mejora de la superficie de
objetos de material sintético endurecible, obtenibles en
un molde, segun el cual los objetos, en estado todavia no
endurecidca, son puestos en contacto con un agente de me-
jora, aplicando primeramente sobre la pared interior del
molde una cape de grosor uniforme de un polvo comnslstente

sustancielmente en un metel o colorante, asi como en un
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aglomerante, con preferencia un material sintético en=-
durecible, sinterizéndose después el polvo y depositén-
dose después el objeto, todavia no endurecido, direc-
tamente sobre la éapa de. polvo, para qus se endurezca
junto con ella, segln la reivindicacidn 1, caracterizado
por su empleo para imprimacibén de objetos de material
sintético que se unen comstructivamente con uno o va-
rios objetos metilicos, barnizéndose seguidamente al
mismo tiempo que éstos.

3.~ Procedimiento para la mejora de la superficie
de objietos de material sintético endurecible, obteni~
bles en un molde, segin el cual los objetos, en estado
todavia no endurecido, son puestos en contacto con un
agente de mejora, aplicindose primeramente sobre la pa-
red interior del molde una capa de grosor uniforme de
un polvo consisbtente sustancialmenbe en un wetal o co=
lorante, asi como en un aglomerante, con preferencia
un material sintético endurecible, sinterizindose des-
pués el polvo y depositéndose después el objeto, toda-
via no endurecido, directamente sobre la capa de polvo,
para que se endurezca junto con ella, segin la reivindi-
cacidén 1, caracterizado porque, sntes de aplicarse el pol-
vo sobre la pared del molde, se dota &sta de un recubri-
miento conductivo eléctricamente,

Ly= Procedimiento para la mejora de la supgrficia
de objetos de material sintético endurecibley obtenibles
en un molde, de acuerdo con la reivindicacién 1, cerac-
terizado porque la capa de mebtal o respectivamente de
barniz se aplica por un procedimiento de pulverizacidn,

5« Procedimlento .ara la mejora de la superficie
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de objetos de materiai sintééiéo oéduégéible, obteni-
bles en un molde, segin el susl los objetosy en estae
do todavia no endurecido, gon puestos en contacto con
un agente de mejora, segln las reivindicsciones prece-
centes, caracterizado porque primeramente la pared ine
terlor dsl molde negativo del objeto a mejora en cada
ceso se prepars mediasnte un tratanmiento de su superfiw

cley con prefersncia mediante pulimentocidn, despubs de

1o cual se aplica directamente gobre la pared interior

una caps de grosor unlforme, de un polve consistente

sugtancialmente en un metel o colorante, as{ como en un

. sglomerante, con preferencia um materiel sintético enw

durecidle, sinterizéndose despubs el polve y porque a con-
tinuacibn el objeto todsvia no enduresido se coloca dirsc-
tanente sobre la capa de polvo, y se endurece junto conm

ella,
6.~ Procedimiento para lamejora de la superficie de

objetos de material sintétlco endurecible, obtenibles en
un molde, de acuerdo con la reiw-vindicacién 1, caractori
zado porque el endurecimlento ge sfectlia bajo presibn,

7y~ "PROCEDINIENTO PARA LA NEJORA DE LA SUPERFICIE
DE OBJEU0S DE MADPERIAL SINDETICO BNDURECIBLE, OBTENIBLES
BN UN MOLDE®,

Tal y como se deja deacrito en la memoria preceden-
te, que consta de once hojas foliamdas y mecanografiadas
por una sola denaua ¢aras y planos de forma y tamafio re-

glamentarios.

Madrid, 9 de Octubre de 1,974
e Messersohmitt-581kow-B18Hm Gu
or Gil Vega
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