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E]l presente imento se refiere a un pro-

cediziento para reforzar una piezs esencialmente consti-

tuida por un césco termoformado.

31 invento se aplics mds particularmen-
te 8l refuerzo por ura resina estratificeda, cargeda y
arneda de fitras de vidrio, de urna pieza obtenida s per-
tir de una placa de resina termopléstica, tal como poli=-
metracrilato de metilo.

BEs ya conocido, especialmente por la pa-
tente francesa numero 75.29.%12, reforzar por un estrati
ficado vidrio/resina una pieza constituida por un cssco
termoformado, efectuéndose ls opsracidn, bien por “con-
tectc", es decir, por splicecidn a mano de los tejidos y
extensidn de 12 resins con el pincel, bien por proyeccidn
simultdnea o no de fibras de vidrio y de resinas polids~
ter.

El primer modo operetorio es bastante lep
to de reslizar y conviene mel a una fzbricacidn en gran
serie; en cuerto al segundo, se muestra dificilmente
realizable en piezas de pegqueflas dimensiones que presen-
tan'especialmente pertes en contra-inclinacidn,

El objeto del invento es, pues, propo-
ner un procedimiento gque permite reslizar iudvstrisl-
mente piezas esencialmente constituidas por un casco teg

moformado, reforzado por una resina armada,
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Segdﬁ ¢l invento, el procedimiento para
reforzer con una resina egstratificada armada una pieza
esencialmente constituida por un casco termoformado,
consiste en sostener una cara del'casco con ayuda de
un cojin eldsticamente deformable, que se adapta ente-
ramente a éste, en colocar cerca de la otra cara un
elemento de molde con'superficie de trabajo eldstica-
mente deformable o ﬁo, y de forma complementaria, dis-
puesto de menera que forme un espacio libre cntre el
elemento y el casco, en iﬁyectar bajo presidn une resi
na de refuerzo en dicho espacio libre y en desmoldesr
el casco asi reforzado.

El dispositivo para poner en prdctica el
procedimiento del inventé comprende un cojin eldstico
repartidor de presidn, destinado a sostener sotre una
cara el casco termoformédo, un elemento de molde con su
perficie de trabajo elasticamente deformable o no y de
forma complementeria a la de ia otras cara del casco, y
medios pars inyectar bajo presidn resine en el espacio
libre formado entre dicho elemento y el casco, acopla-
dos frente a frente.

%1 procedimiento segin el invento per-
mite fabricar industrialmente piezas de casco termofor-
mado reforzado, y mds particularmente piezas de pegues

fias dimensiones, siendo hecha posible la inyeccidn bajo

o .
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presién de lu resina de refuerzo por-la uti-
lizacidn de un cojin eldstico que reparte las
solicitaciones en el casco y‘eyita asi 12 apa
ricién de grietas microscépicas, con los ries
gos de figuras de dicho casco.

Ademds, si el elemento de molde es e1ds
ticamente deformable, es posible actuar sobre piezas
que comprenden partes en contra-inclinacidn, y desmol
dear ficilmernte dstas.

31 invento serd descrito shora con mbs
detalle heciendo refercencia a un modo de realizscidn
particuler citodo a titulo de ejemplo no limitativo y
representado por los dibujos anejos,

La figura 1 reprecenta - un corte de un

dispositivo segun el invento psra el refuerzo de un

casco tefmoforﬁado.

La figura 2 representa un corte de un
dispositivo para la colocacidn del slemento deformatle
del conjunto wmacho del molde. '

« . 7 . . .
La descripecion que sigue se refiere, 2
]

 titulo de ejemplo no limitetivo, a 18 fabricacidn ge

un cesco de motociclista; esto es una pieza de dimen

" siones relativamente modestas gue comprende un casco

termoforrado reforzado, que precents partes en cor-

tra-inclinacidn tastente dificiles de reslizer por 14e

-4 -
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procedimientos clésicos.

. Para la réaliz;cién del procedimiento sg
éﬁn el invento, se utiliza el dispositivo representado
en la figura 1, que estd constiﬁuido esencialmente por
dos conjuntos principales, un conjunto hembra 2, en el
cual esta alojado el casco termoformado 1 del casco
protector y un conjunto hmacho o estempa 3 que se viene
a alojor en el interior de dicho cesco, teniendo los
dos conjuntos, macho y hembra, formas complementarias
de las formas interna y externa, respectivamente, en el
casco, de tal modo que el conjunto hembra se adapte es
trechamente 2 la superficie exterior de éste, mientras
que el conjunto macho forma un espacio libre 4 entre

si mismo y la superficie interng de dicho casco,

Cada conjunto estid formado de un elemon-
to rigido que soporta um elemento fiexible elisticamen=-
te deformable que recubre dicho elemento rigido.

Es asi coémo el conjunto hembra 2 estd
constituido esencialmente por un soporte rigido 5 que
forma una cubeta con flancos en rebajo, recubierta por
un elemento elésticamente deformable 6 que se adapta in
timamente a la superficie exterma del casco 1, siendo
el soporte rigido, por ejemplo, de estratificado de po-
liéster y siendo el elemento 6, de preferencia, de un

)

caucho de polinorborneno, comercializmado.bejo el nombre
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“"Norsorex"; naturalmente, el soporte puede ser de cual

qﬁier otra materia rigi&a, yetélica a-qtr;,.y 91 ele~
mento puede ser realizado con otro elastdémero suficien
temente firme para sostener eficazmente el casco, pero
igualmente suficientemente elésticamente deformable pa-
ra adaptarse intimamente a las formas de é&ste. El con-
junfo macho o éstampa 3 comprende igualmente un sopor-
te rigido 7 con flancos en.rebajo, recubierto por una
envolvente eldsticamente deformeble 8, realizada, de
preferencia, de resina silicona comercializada bajo el
nombre "Silastéme", siendo el soporte 7, por ejemplo,
de poliéster estratificado. Con unes finalidad de alige

ramiento, el soporte 7 es hueco y comprende una cavidad

“central 9 que permite alcanzar un orificio de inyeccidn

10 que atraviesa la parte dg la envolvente 8 que forma
el féndo de la cavidad 9, siendo el &nima de.este ori -
ficio 10 ligeramente cdnica para mejorar la estanquei-
dad de la unidn con un conducto de llevada de materia a
moldear (no representado).

El soporte rigido 5 del conjunto hembra
2 comprende igualmente por lo menos un agujero 1l para
facilitar el despegue y la extraccidn del elemento 6
fuera de dicho soporte,

Se observarid la existencia de tetones de

centrado 12 y 13 que permiten posicionar los elementos

-6 -
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6 y 8 con relacién a sus soportes, introduciéndose di-
Chog tetones‘én agujercs de»cénﬁradﬁ correspondientes
de lds soportes; los cuales estédn posicionados, respec
tivamehte, uno respecto 8 otro; por medio de espigas
de centrado 14 llevadas por un collarin 15 del soporte
rigido 5 y que se vienen aalojar en agujeros de centra
do 16 perforados en un collarin 17 del soporte 7. Natu=-
ralmente, en el momento de la iqyoccién de la materia
de refuerzo, los dos soportes rigidos estén unidos uno
a otro por medio de 4rganos de unidém clésicos no repre
sentados, tales como tornilles, aprieta-juntas, etc.

En el curso de la operacidén de inyeccidn
de la materia a moldear entre la estampa 3 y el casco
termoformado 1, éste es sometido a presiones relativa-
mente elevadas que generan solicitaciones no desprecia
bles; siendo este casco, de preferencia, de polimetra-
crilato de metilo, es bastente fragil y corre el ries~
go, por consiguiente, de romperse o de agrietarse en
los lugares en que no estd suficientemente sostenido o
en que las solicitaciones llegan a ser criticas. Impore
ta, pues, que dicho casco esté perfecta ¢ igualmente
agsentado en todos los puntos, lo que no se obtiene mas
que si el conjunto hembra 2 se adapta perfecta e inti-

mamente a la superficie externa del casco, que presenta

partes en contra-inclinacidn.



Igualmente, con el fin de que el espacio
libre 4 manteﬁido.entrg'la5estampa‘ﬁ'y el casco 1 con~
serve un grosor sensiblemente constante, importa que la
superficie externa de la estampa tenga una forma comple

5 mentaria de la de la superficie interna del casco, in-
cluso para las partes 8 en contra-inclinacidn.

Es por estas diferentes razones, por lo
que los conjuntos ma&ho 3y hembra 2 del dispositivo
segun ‘el invento tienenrelementos elisticamente deforma

10 7 bles 6, 8 que les permiten adaptarse perfectamente a
las formas del casco termoformado 1, repartir igualmen-
te las solicitaciones en éste gracias a su flexibilidad
¥y permitir un desmoldeo ficil, siendo fabricados los

T - elementos de-molde de la manera siguiente.

W15 » Para que el elemento 6 se adapte perfec-
tamente al casco, se "cuela" directamente dicho elemen-
to sobre la superficie exterior del casco, dicho de

; otro modo, se recubre éste de un grosor de "Norsorex"
suficiente para ocultar las poartes en contra-inclinacidn

- 20 y de al menos 5 mm, luego, después de la gelificaciédn,
se refuerza este revestimiento por un poliéster estrati
ficado que forma el.soporte rigido 5, y como no hay aga
rre posible entre los dos productos, se¢ prevén agujeros

y tetones de centrado 12 para posicionar el elemento

o
N

flexible con relacidn al soporte rigido asi obtenido.

1.2.77 ' ' -8 -
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Estando el conjunte inmovilizado y rigi-
dizado, se recubre el ;nte;ior del_cdsco-termoformado
con una cera de éaliﬁrado én un grosor correspondiente
al del rofuerzo vidrio/resina de que se desca dotar a
dicho casco.

Por otro lado, se fabrica de poliéster
estratificado el soporte rigido 7 de la estampa 3, te-
niendo cuidado de que no tgnga ninguna parte en contra-
-inelinacibén, Luego, en el conjunto en forma de cubeta
formado por el soporte rigido 5, él elemento 6 y el cas
c¢o 1 recubierto por la cera de calibrado, se cuela, por
ejemplo, en resina silicona, y luego se introduce el 50
porte rigido 7 de la estompa 3 para obliger a la resina
silicona a subir a lo largo de los flancos del casco
hasta recbasar por los agujefos de salida perforados en
el soporte rigido 7, y se posiciona con ayuda de las eé
pigas de centrado 14 que penetran en los agujeros 16,
con el fin de que vuelva a encontrar su posicidn exac-
ta después del desmoldeo. Después de la polimerizacidn,
se desmoldea, se retira la cera de calibrado y se forman
los orificios de inyeccién 10 y de desmoldeo 11 en la en
volvente 8 asi formada y el soporte rigido 5.

E) "molde" asi constituido comprende uns
"matriz" formada por el casco termoformado 1l sostenido

por su cojin 6 de "Norsorex", soportado, a su vez, poxr
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el soporte rigido 5, y una estampa 3 formada por un so-
ﬁdrte rigid6>7 recubierto_por‘uﬁa eivolvente eldstica
é, la cuai, en el moménto del cierre del molde, es in-
troducida en primer lugar sola y deformada en el casco
1, ¥ luego puesta en forma por la introduccidn del so-
porte 7 que se viecne a alojer en dicha envolvente,

Para poner en su sitio y retirar la en-
volvente 8, se utiliza el dispositivo representado en
la figura 2 constituido simplemente por un plato 20 pro
visto en su periferis de agujeraos de centrado 21 desti-
nados a recibir los tetones 13 de la envolvcntg 8y
atravesado por un tubo central 22; un extremo del tubo
estd cerrado por una contera troncocdnice 23 destinada
a ser encajada en el orificio de inyeccidn 10 de la en-
' volvente 8 y un orificio 2% estd previsto en el tubo

22, en la proximidad de dicha contefa 23, estando uni-
do el otro extremo del tubo-a una bomba de vacio no re
presentada y asegurando una jun?a 25 la estangueidad
entre el plato 20 y el tubo 22, Cuando se desea cerrar
el molde, se monta la envolvente 8 sobre el plato 20,
introduciendo las espigas 13 en los agujeros 21 y la
contera 23 gue forma tapbén en el orificio 10, luego se
hace-el vacioc en el espacio estanco 26 comprendido en~
trc el plato y la eﬂvolvente, la cuél se contrae y

oculita sus partes en contra-inclinsecidén, permitiendo

- 10 =



asi su introduccidn fhcil en el casco termoformado_i.
Se restablece entohces,ﬁna:presién nérméi en el espa-
cio-26, de manera gue la envolvente recupere su forw-
ma inicial en contra-inclinacidn, se retira el plato
5 20 y se coloca el soporte rigido 7 en ésta para conso-
lidar sus formas.
El refuerzo del cosco termoformado se
efectﬁa de la manera siguiente. -
Después de hober cubierto dicho casco
.10 con su elemento eléstico 6 de "Norsorex! Y coalocado el
conjunto del soporte rigido hembra 5, se depositan en
el casco trozos y/o fibras de vidrio juiciosamente coxr
tados, con el fin de obtener un recubrimiento de &stos
o Y se cierra el molde colocando la envolvente 8 y el so-
V15 . porte 7 de la manera descri{a mas arriba, siendo unidos
luego sdlidamente los soportes rigidos 5 y 7 entre si.
Es importante sefialar que el cierre no debe ser estan-
! coy lo que se consigue, bien prendiendo las fibras del
soporte rigido 7 y el casco termoformado 1, bien es;rigp
20 do radialmente la’superficie del soporte 7 en contacto
éon el cascos.
Con ayuda de una miquina de inyectar, se
introduce resina bajo una presidén de 1 a 10 bares por
el orificio 10 de la envolvente 8 y se tiene cuidado

25 de realizar esta operacién tan lentamente como sea po-

1277 -1l -
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sible, con objeto de'permitir el ebullaje gorrecto de
la fibra y evitar la formacidén de bolsas de aire, pro-
siguiéndose la inyeccidén hesta el desbordamiento de la
resina a través de las estrias radiales del soporte
rigido 7.

La flexibilidad de los elementos eldsti
cos 6 y 8 permite absorber las presiones y repartir
las solicitaciones en el casco termoformado, que esté
unifofmemente sostenido por el elemento 6 que forma
un cojin repartidor de los presiones, que evita la
aparicidén de grietas microscdpicas, ‘

Terminada la polimeriéacién de la resi=
na de refuerzo, se desmoldea el casco protector termi-
nado, retirsndo el soporte rigido 7 de la estampa el
cual, gracias a sus partes en rebajo, se retira facil-
mente, luego se deforma por.depresién la envolvente
28 con ayuda del dispositivo de plato representado en
la'figura 2 y se extrae del soporte en forma de cube-
ta 5 el casco reforzado recubierto del elemento elés-
tico 6, el cual es vuelito como un calcetin para libe-
rar el casco protector.

Por el procedimiento de moldeo por in-~
yeccidn segiin el invento, procedimiento hecho realiza
ble gracias al cojin repartidor de las presiones que

sostiene el casco termoformado, es posible reforzar di

- 12 -
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cho casco répida y fécilmente, a pesar de la presencia

de zonas en contra-inclinacidn.,

Naturaiménte; el alcénce-del invento no
estd limitado solo al modo de.realizacidn particular-
mente citado a titulo de ejemplo no limitativo, sino
que cubre igualmente todas las variantes, que no dife.
ririan mis que por detalles.

Es evidente taqbién gue el invento no se
aplica solamente a la fabricacién de los cascos proteg
tores de motociclistas, sino que concierne igualmente.
a la fabricacidn de cualesquiera piezas constituidas
por un casco termoformado que requiere un refuerzo o

un simple revestimiento interno o éxterno,

- 13 =
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REIVINDICACLIONE

la,- Procedimiento para reforzar con
una resina estratifica@é armada unq.ﬁiezé constituida
esencialmente por un-casco termoformado, caracteriza-
do porque consiste en sbstener ﬁna cara del casco con
ayuda de un cojin de materia eldsticamente deformable
que se adapta inicialmente a dicﬁa cara, en colocar
cerca de la otra cara un elemento de molde con superfi
cie de trabajo elésticamen?e deformable o no y de for-
ma co%plementaria, dispuesto de manera que forma un es
pacio lihre entre el elemento y el casco, en inyectar
bajo presidn una resina de refuerzo en dicho espacio
libre y en desmoldear el casco asﬁ reforzado. .

l 28 ,~ Procedimiento segin la reivindica-
cidn 18, caracterizado porque antes de disponer el ele
mento de mclde freﬁte al caéco,'se depositan sobre és-
te trozos de fibras dispuestas de tal manera gue se re-
cubren mituamente.

38,- Procedimiento segfin una de las rei-
vindicaciones 18 y 22, caracterizado porque se inyecta'
la resina de refuerzo lentamente para permitir un ebu-
llase correcto de las fibras, 7

hka,- Procedimiento segin una cuslquiera

de las reivindicaciones 12 a 33, caracterizado porque

el acoplamiénto entre el elemento de molde y el casco

no es rcalizado de manera estanca y porqgue se prosi-

-1k -



10

15

20

14877

gue la inyeccidn hesta la selida de la resina por 1a

junta existente entre el elemento y. el casco.

' 52,~ Procedimiento segin uns cualquie
ra de las reivindicaciones 12 » 4§, para reforzar una
pieza esencieluente constituida por un casco termofor
mado que comprende especislmente partes en contra-in-
clinacién, caracterizado porque se utiliza un elemen-
to de molde con superficie de tratajo eldsticemente
deformable y porgue se defcrma ésla para su coloca-
cidn y desmoldeoc.

62.~ Procedimiento pars reforzar con
una resina estratificada ermada una pieza constituida
esencialmente por ﬁn cesco termoformado.

Tal y como se ha descrito en la Memoris

que antecede, representado en los dibujos que se acom-

pefian, y para los fines que se han especificado.

ista Mesoria consta de quince hojas es-
critas & maquine por uno sola cara,
Fedrid, (9 A0.197 1

P llﬁ . )
Mberte de Etzaburd

- -



PE50 10

I/1

ALTULOR

17

15
12

LN

/7

16

14

"

FIG.1

FIG.2

Por Poder,




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



