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FATENTS SE IWENCIOt!
que por veinte años se solicita, a favor de ME3SERSCHMITT- 
BOLKOW-BLOHM GmbH, de nacionalidad alemana, con domicilio 

en Manchen (Alemania) y que ha de recaer sobre "PROCEDI- 

5 MIEüTO PARA LA MEJORA DE LA SUPERFICIE DE OBJETOS DE MA­
TERIAL SINTETICO ENDURECIBLE, OBTENIBLES EN UN MOLDE", 

se sa sa asesa asesas s: za s=sz s: sa asccassB asesa as sacase sarasa as *= *3 ssc=s:=3= aassaans"—asaz saaacctasac

Memoria Descriptiva

El registro de patente de invención que se solicita 
10 tiene por objeto garantizar la explotación exclusiva en

todo el territorio nacional y sus posesiones de un proce­
dimiento para.la mejora de la superficie de objetos de ma- 

terial sintetizo endurecible, obtenibles en un molde, con 

forme se describe a continuación y se representa gráfica- 
15 mente en el adjunto dibujo, a titulo de ejemplo,
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La invención se refiere al procedimiento ya conocido 
para la mejora de las superficies de objetos de material 
sintético endurecible, obtenidos en un molde, en virtud 
del cual loe objetos, en estado todavía no endurecido,

5 son puestos en contacto con un agente de mejora.

Sobre las paredes de un molde negativo del objeto co­
rrespondiente, recubiertas con un agente de desmoldao, se 

aplica primeramente, en un grueso de capa uniforme, un pol 
vo consistente sustancialmente en un metal o colorante,

10 asi como en un aglomerante, con preferencia un material

sintético endurecible, y seguidamente se sinteriza. A con 
tinuaclón se coloca el objeto, todavía no endurecido, di­
rectamente sobre la capa de polvo, endureciéndose finalmen 
te junto con ella.

15 Mediante este procedimiento se puede formar un recu­
brimiento liso sobre un objeto de material sintético, con 
un gasto sustancialmente menor que, por ejemplo, empleando 

un procedimiento usual de pulverización. En efecto, en es­
te último caso habré que procederse previamente a la lim- 

20 pieza de la superficie del objeto con respecto a los re­
siduos del agente de desmoldeo, lo que en los agentes de 

desmoldeo usuales a base de cera o silicona es posible uni 
cemente mediante una asperización de las superficies por 
medio de rectificado. Como al operar asi se abren las oclu- 

25 slones de burbujas de aire existentes casi siempre debajo 
de la superficie, resulta necesario todavía un tratamien­
to previo ' de la superficie limpia, por ejemplo, con un 
material para emplastecer. Hasta después del endurecimien­
to del material para emplastecer, de un nuevo rectificado 

30 y eventualmente de una imprimación siguiente, no se puede
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aplicar el agente de mejora, por ejemplo, un barniz. Apar­

te de ésto, ee ha comprobado múltiples veces que las di­

ferencias de tensiones entre la superficie del objeto y el 

material para emplastecár o respectivamente la capa de agen 

te de mejora aplicada encima, originan el desconchado del  ̂
material para emplastecer, por ejemplo, como consecuencia 
de retorcimientos del objeto, lo que es especialmente el 
caso en objetos de mdterial sintético reforzado con fibras.

El procedimiento descrito al principio tampoco adole­
ce del inconveniente citado en último lugar, puesto que en 

el endurecimiento resulta una unión intima entre la capa 

de la superficie del objeto y la capa de polvo. Ahora bien, 

según el procedimiento la büena calidad de la superficie 
del recubrimiento formado por la capa de polvo viene deter 
minaba, por ley natural, por la calidad de las paredes del 
molde. En determinadas circunstancias habrá que contar, 

con un indeseable monoscabo de la bondad de la superficie 
del recubrimiento, como consecuencia de las paredes del 

molde.
El invento se ha propuesto mejorar un procedimiento 

del tipo citado al comienzo, en cuanto a la buena calidad 

de la superficie del objeto acabado.
Este problema ha sido resuelto conforme a la caracte­

rística de la reivindicación 1.
En el procedimiento conforme al invento, la capa de 

metal o respectivamente de barniz puede obtenerse por un 
procedimiento corriente de pulverización. Al aplicarse el 

procedimiento de acuerdo con el invento a un objeto de ma­
terial sintético, de puede por consiguiente obtener funda­
mentalmente un recubrimiento con la misma bondad de super-



fioie, que cuando se aplica tan solo un procedimiento de 
pulverización, a la par que frente al caso citado en últi­
mo lugar, no solamente el tratamiento previo del objeto re­

quiere un gusto sustancialmánte menor, sino que se consigue 

además también una unión mucho mejor entre el objeto y el 

recubrimiento.

El recubrimiento formado por la capa de polvo sobre el 

objeto representa prácticamente una imprimación, es decir, 

que el recubrimiento sirve para la unión entre el objeto 
y la capa adicional de metal o de barniz, no requiriendo 
esta imprimación ningún tratamiento previo en forma de as- 
perización, emplastecimlento, rectificado y similares de 
la superficie del objeto. El procedimiento no solamente per 
mite por consiguiente reducir los costes de fabricación de 
objetos de material sintético, sino que incluso resulta 

posible combinar constructivamente objetos de material sin 
tético con objetos metálicos, ya después de la imprimación 

(formación del recubrimiento), y formar después, mediante 
un barnizado general de la superficie -dotada de zonas me­

tálicas y no metálicas- del correspondiente elemento de 
construcción, una película que no permita reconocer la di­
versidad de los materiales empleados para el elemento de 
construcción. Para ello, y conforme a la reivindicación 2, 

se procede a aplicar la capa de barniz sobre el recubri­
miento (imprimación) del objeto de material sintético, al 
mismo tiempo que se barnizan los objetos metálicos. Esto 

proporciona una ganancia de tiempo considerable, un aho­
rro de mano de obra y, por consiguiente, una reducción de 
los costes, sobre todo en la construcción de oarrocerías 
para automóviles.
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La característica de la reivindicación 6 muestra una 

solución más de como se puede evitar fundamentalmente que 

los objetos mejorados presenten residuos de agentes de deja 

moldeo.
5 Finalmente presenta la característica de la reivindi-i- '

cación 3 otra solución de como en el empleo de un molde ne 
gativo consistente sustancialmente en un material eléctri­
camente no conductor, se puede emplear un procedimiento 
electro-stático para aplicar el polvo sobre las paredes 

10 del molde.
Un objeto de realización del invento será explicado 

a continuación con más detalle a base del dibujo. En el 

dibujo muestran:
La figura 1, en sección una pieza moldeada de material

15 sintético:
La figura 2, en sección, un molde negativo;
La figura 3, la pieza moldeada conforme a la figura 1, 

en el molde negativo conforme a la figura 2:
La figura 4, la pieza conforme a la figura 3t una vez

20 desmoldeada;
La figura 5, un elemento de construcción formado por 

dos placas de material distinto en sección.
Para el barnizado de la superficie 1 de una pieza mol 

deada (figura 1) de un material sintético endurecible refor 

25 zado con fibras, por ejemplo, formada por fibras de vidrio
y una resina sintética, se somete primeramente la pared In 

terlor de un molde negativo metálico 3 (figura 2) a un tra 
tamiento de superficie, mediante pulido. A tal fin se pue­
de emplear el sistema de proyección.de emuleionea pulipen- 

tadoras. Según la finura pretendida de la superficie de la
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, agentes
pared del molde pueden emplearse también/abrasivos, en de­
terminadas circunstancias también en combinación con un 

procedimiento de chorro.
Después del tratamiento previo del molde negativo 3 

5 y eliminar el agente pulimentador o abrasivo eventualmente 

existente dentro de él, se aplica sobre su pared interior 

un polvo de barnizado 5 formando una capa uniforme de po­
co grosor, naturalmente sustancialmente más delgada de lo 
que por razones de claridad se ha representado en las figu 

10 ras 2 y 3* La aplicación del polvo de barnizado 5 tiene lu 
gar con preferencia por un método electro-stático conocido, 
en el que el polvo de barnizado se pulveriza, se ioniza y 
finalmente se transporta en el campo eléctrico sobre la 
pared del molde negativo conectado a tierra. Para ello se 

15 puede emplear, tanto una instalación mecanizada estaciona­
ria del tipo de construcción corriente, como también una 
piótola electro-stática para pintura al duco. Si se emplea 

un molde negativo de material sintético, escayola, madera 
y similares, se proveerá la pared del molde, antes de apli 

20 carse el polvo de barnizado, de un recubrimiento conductivo 
eléctricamente, por ejemplo, a base de un barniz con polvos 

metálicos entremezclados. En lugar de tal recubrimiento se 
puede insertar desde un principio una placa metálioa en la 

pared del molde.
25 A continuación se sinteriza el polvo de barnizado 5

existente sobre la pared del molde, es decir, que se callen' 

ta hasta muy poco por debajo del punto de fusión, lo que 
puede llevarse a cabo en un horno de calcinación, por ejem 
pío en un llamado nomo-túnel. Como consecuencia de la sin 

30 terización, el polvo de barnizado 5 se convierte en un lí-
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quido más o menos pastoso. Sobre la capa de polvo de barni 

zado existente ahora, que únicamente ha comenzado a endure 

cerse, se coloca la pieza moldeada 2 (figura 1) ensatado 
todavía sin endurecer (figura 3), endureciéndose junto con 

5 ella. Hato puede tener lugar en un autoclave (consúltese 
"Glasfaserverstaerkte Kunststoífe" de P.H. Selden, página 

556 Editorial Springer 1967), o también solamente bajo pre­

sión en una prensa precaldeada o caldeable. Al endurecerse, 
el polvo de barnizado 5 ee funde con las partículas de la 

10 superficie de la pie za moldeada 2, que se encuentran en
el mismo estado pastoso-líquido, uniéndose de manera inti­

ma e inseparable con la pieza y formándose así un-recubri­

miento liso 5' (figura 4). La lisura del recubrimiento de­
pende naturalmente de la calidad de la pared del molde.

15 Para conseguir que también con una pared del molde menos

lisa se obtenga una superficie de la pieza moldeada 2 (fi­
gura 4) perfecta en cuanto a brillo y lisura, se recubre 
finalmente el recubrimiento 5' con una capa de barniz 6, 
una vez desmdldeada la pieza. Esto se realiza preferente- 

20 mente por medio de un procedimiento usual de pulverización 
de barniz. Si se utiliza un agente de deamoldeo sobre la 
pared del molue, se limpiará previamente el recubrimiento 

5' de los residuos del agente de desmoldeo eventualmente 
existentes.

25 La metalización de objetos de material sintético en-
durecible puede efectuarse naturalmente del mismo modo, de 

biendo para ello preverse en lugar del polvo de barnizado 

5 un polvo metálico entremezclado con un aglomerante. En 
el caso de un recubrimiento metálico se puede aplicar sobre 

30 é¿ te naturalmente una capa de metal o una capa de barniz,
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empleándose para ana capa de metal preferentemente un pro­

cedimiento de pulverización, si bien esto no es obligatorio.
La figura 5 muestra finalmente un elemento de construo 

ción formado por una placa 7 de material sintético endure- 
cible, reforzado por fibras, y una placa 8 de metal unida 
a ella: la unión entre las dos placas ae puede establecer, 
por ejemplo, mediante un adhesivo. Este elemento de cons­

trucción está recubierto por un lado con una capa de bar­
niz 9, que ha sido aplicada ai mismo tiempo sobre las dos 

placas 7 y 8, una vez unidas. La imprimación 10 y 11 sobre 
las placas 7 y respectivamente 8 se ha realizado por el 

contrario antes de ser unidas, a saber, en la placa metá­
lica 8 de la manera usual, mientras que la placa 7 de mate 
rial sintético se ha realizado de la menra descrita anterior 
mente, ai endurecerse dicha placa. La figura 5 ilustra por 
lo tanto que las etapas descritas del procedimiento para 

aplicar un recubrimiento sobre un objeto de material sinté 
tico son apropiadas especialmente en el caso de la imprima 
cién del mismo, si el objeto de material sintético ha de 

ser unido con un objeto metálico. El recubrimiento del ob­
jeto de material sintético (placa 7) con una capa adición 

nal de barniz puede efectuarse entonces de la manera usual, 

al mismo tiempo que se barniza el objeto metálico.
Es de hacer observar además que también en la figura 5# 

tanto la capa de barniz 9, como las imprimaciones 10 y 11 
han sido representadas con relación al grueso del elemento 
de construcción, sustancialmente más gruesas de lo que son 
en realidad, debido a motivos de claridad de representa­
ción.

Los materiales, forma, tamaño y disposición de los



elementos serán susceptibles de variación, siempre que ello 
no suponga una alteración en la esencialidad del invento.

Los términos en que se ha redactado esta memoria debe 

ran ser tomados siempre en sentido amplio, no limitativo.
NOTA DE REIVINDICACIONES

Se reivindica como propia y nueva invención, a favor ' 
de Messerachmitt-Bolkow-Blohm CmbH., con domicilio en MÜn 

chen (Alemania), lo especificado en las siguientes reivin 

dicaciones:
1. - procedimiento para la mejora de la superficie de 

objetos de material sintético endurecible, obtenibles en 

un molge, según el cual los objetos, en estado todavía no 

endurecido, son puestos en contacto con un agente de me jo 
ra, aplicando primeramente eobre la pared interior del mol 

de una capa de grosor uniforme de un polvo consistente su¿ 
tancialmente en un metal o colorante, asi como en un aglo­
merante, con preferencia un material sintético endurecible, 
sinterizandose después el polvo y depositándose después

el objeto todavía no endurecido, directamente sobre la ca 
pa de polvo, para que se endurezoa junto con ella, carac­
terizado porque el recubrimiento formado por la capa de 
polvo sobre el objeto se recubre adicionalmente con una 
capa de metal o respectivamente de barniz.

2. - Procedimiento para la mejora de la superficie de 
objetos de material sintético endurecible, obtenibles en 

un molde, según el cual loa objetos, en estado todavía no 

endurecidos, son puestos en contacto con un agente de me­
jora, aplicando primeramente sobre la pared interior del 

molde una capa de grosor uniforme de un polvo consistente 
sustancialmente en un metal o colorante, asi como en un
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aglomerante, con preferencia un material sintético en- 

durecible, sinterizándose después el polvo y depositán­

dose después el objeto, todavía no endurecido, direc­

tamente sobre la capa de polvo, para que se endurezca 

junto con ella, según la reivindicación 1, caracterizado 
por su empleo para imprimación de objetos de material 

sintético que se unen constructivamente con uno o va­

rios objetos metálicos, barnizándose seguidamente al 

mismo tiempo que ésbos.

3. - Procedimiento para la mejora de la superficie 
de objetos de material sintético endurecible, obteni­

bles en un molde, según el cual los objetos, en estado 

todavía no endurecido, son puestos en contacto con un 
agente de mejora, aplicándose primeramente sobre la pa­
red interior del molde una capa de grosor uniforme de 

un polvo consistente sustancialmente en un metal o co­
lorante, asi como en un aglomerante, con preferencia 

un material sintético endurecible, sinterizándose des­
pués el polvo y depositándose después el objeto, toda­

vía no endurecido, directamente sobre la capa de polvo, 

para que se endurezca junto con ella, según la reivindi­

cación 1, caracterizado porque, antes de aplicarse el pol­

vo sobre la pared del molde, se dota ésta de un recubri­
miento conductivo eléctricamente.

4. - Procedimiento para la mejora de la superficie 

de objetos de material sintético endurecible^ obtenibles 

en un molde, de acuerdo con la reivindicación 1, carac­

terizado porque la capa de metal o respectivamente de 
barniz se aplica por un procedimiento de pulverización.

5. - Procedimiento ...ara la mejora de la superficie



de objetos de material sintético ondurecible, obteni­
bles en un molde, según el cual los objetos, en esta­
do todavía no endurecido, son puestos en contacto con 
un agente de mejora, según las reivindicaciones preoe- 
centes, caracterizado porque primeramente la pared in-  ̂
terlor del molde negativo del objeto a mejora?en cada 
caso se prepara mediante un tratamiento de su superfi­
cie,- con preferencia mediante pulimentación, después de 
lo cual se aplica directamente sobre la pared interior 
una capa de grosor uniforme, da un polvo consistente 
sustancicimente en un metal o colorante, asi como en un 
aglomerante, con preferencia un material sintético en- 
durecible, sintonizándose después el polvo y porque a con­
tinuación el objeto todavía no endurecido se coloca direc­
tamente sobre la capa de polvo, y se endurece junto con 
ella.

6, - Procedimiento para lamejora de la superficie de 
objetos de material sintético ondurecible, obtenibles en 
un molde, de acuerdo con la rei-vlndicación 1, caracteri­
zado porque el endurecimiento sé efectúa bajo presión.

7. - "PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DE LA SUPERFICIE 
DE OBJETOS DE MATERIAi* SINTETICO ENDUREOIBLE, OBTENIBLES 
EN UN MOLDE".

Tal y como se deja descrito en la memoria preceden­
te, que consta de once hojas folladas y mecanografiadas 
por una sola de sus caras y planos de forma y tamaño re­
glamentarios.

Madrid, 9 de Octubre de 1.9?#
P.Ay-'de Messerschmitt-B81kow-Bl8&m GM
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