ES 2375737 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPANA @Namero de publicacion: 2 375 737
@Int. Cl.
B29C 70/20 (2006.01)
@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

NUmero de solicitud europea: 06778598 .0
Fecha de presentacién: 15.06.2006

Numero de publicacion de la solicitud: 1893398
Fecha de publicacion de la solicitud: 05.03.2008

Tl'tulo: PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE UN REFUERZO PARA MATERIAL COMPUESTO CON
PERFIL DE RESISTENCIA VARIABLE, REFUERZO OBTENIDO.

Prioridad:

15.06.2005 FR 0551637

Fecha de publicacion de la mencién BOPI:
05.03.2012

Fecha de la publicacion del folleto de la patente:

05.03.2012

@ Titular/es:

SAERTEX FRANCE
PARC D'ACTIVITES D'ARANDON
38510 ARANDON, FR

@ Inventor/es:

WAGENER, Gerty
KLETHI, Thierry

Agente: Curell Aguila, Mireia

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de
la mencion de concesién de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerard como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 237573713

DESCRIPCION

Procedimiento de realizacion de un refuerzo para material compuesto con perfil de resistencia variable, refuerzo
obtenido.

La presente invencion se refiere a un procedimiento de realizacién de un refuerzo para material compuesto con perfil
de resistencia variable. La invencion se refiere asimismo al refuerzo obtenido y al producto compuesto que incluye
por lo menos un refuerzo obtenido mediante la realizacion del procedimiento.

Se conoce el principio general de los materiales compuestos utilizados cada vez mas en todos los campos, ya se
trate de productos para el deporte, de productos en el campo nautico o de los vehiculos por citar solo algunos
ejemplos.

Este principio general consiste en incluir en una matriz de polimero un refuerzo. Este refuerzo sirve para conferir al
material compuesto la parte esencial de su resistencia mecénica. Estos refuerzos son generalmente unas fibras de
material natural pero mas generalmente sintéticos y muy comunmente unas fibras de vidrio.

En funcién de los diametros de las fibras, de sus longitudes, de su naturaleza, en funcion de las disposiciones
internas de las napas de fibras tejidas, no tejidas, cosidas, pegadas o soldadas, en funcién de sus disposiciones, de
las naturalezas de los polimeros que constituyen la matriz, se obtiene una combinacién infinita de realizaciones en
funcion de las necesidades y de las aplicaciones.

En funcién de las necesidades, se puede estar obligado a necesitar reforzar una zona mas que otra.

En este caso, es conocido disponer en esta zona una pieza de refuerzo, si es necesario recortada en funcién de
perfil de la zona que esta superpuesta al refuerzo continuo de la pieza.

Esto evita disponer un refuerzo continuo de gran resistencia sobre toda la superficie mientras que solamente una
zona delimitada necesita una resistencia importante. Existe otro problema que actualmente no esta resuelto y que el
procedimiento segln la presente invencién se propone solucionar.

En efecto, se toma como ejemplo la realizacién de una plancha de esqui o de snowboard, siendo esto totalmente
ilustrativo y en modo alguno limitativo como aplicacién, se constata de manera general que estd prevista una
superposicion de capas de refuerzos embebidos en una matriz de resina o de polimero termoplastico.

El producto en bruto una vez obtenido se recorta y después sufre unos acabados.

Durante la etapa de realizacion de la plancha en bruto, los refuerzos se superponen y la resistencia es idéntica en
toda la longitud y corresponde por lo menos a la resistencia mas elevada necesaria para conocer la zona mas
solicitada de dicha plancha.

Es posible disponer unas capas suplementarias de refuerzo en el centro de la plancha en la zona mas solicitada. Se
comprende que hay varios inconvenientes en esta solucién.

En primer lugar se crea un sobreespesor en la zona que comprende el refuerzo.

Ademas, la plancha obtenida no presenta unas caracteristicas éptimas puesto que la transicién de la zona no
reforzada a la zona reforzada no es buena.

La resistencia general de la plancha esta asimismo perturbada puesto que no existe continuidad de un extremo al
otro de las fibras. La progresividad de las deformaciones bajo tensiones sobre la longitud ya no esta asegurada y la
curvatura ya no es homogénea.

Econémicamente, se constatan también los inconvenientes que se desprenden de lo anterior. En el caso en que el
refuerzo se prolonga indtiimente en toda la longitud, el fabricante pierde no solamente la parte del refuerzo indtil en
la plancha acabada sino también el refuerzo inutil de la parte recortada y considerada como un desecho.

El procedimiento de la técnica anterior conduce asimismo a generar mas reciclaje de desechos.

El procedimiento segun la presente invencion permite evitar estos problemas proponiendo utilizar unas fibras
continuas en la direccién principal de solicitacién pero con una resistencia reforzada en por lo menos una zona por
una reparticion diferente.

La invencién segun la presente invencion se describird a continuacion segin un modo de realizacién particular, no
limitativo, estando este modo de realizacion ilustrado por un ejemplo particular, no limitativo, siendo dicho ejemplo el
objeto de los planos adjuntos, que representan:
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- la figura 1A, una vista por encima de un refuerzo simple obtenido mediante el procedimiento segun la presente
invencion,

- las figuras 1B y 1C dos secciones transversales del refuerzo de la figura 1A respectivamente segun las lineas 1B-
1By 1C-1C,

- figuras 2A y 2B, dos vistas en seccion transversal de un refuerzo mas complejo obtenido mediante el mismo
procedimiento, segun las lineas de corte idénticas a las de la figura 1A,

- figuras 3A y 3B, dos vistas de un primer medio de pivotamiento para permitir la realizacién del procedimiento con el
fin de obtener un refuerzo simple,

- figuras 3C y 3D, dos vistas complementarias de la parte superior para facilitar la lectura de las figuras 3A y 3B,

- figuras 4A y 4B, dos vistas de un segundo modo de realizacién con traslacion para permitir la realizacion del
procedimiento con el fin de obtener un refuerzo simple,

- figuras 5A y 5B, dos vistas de un tercer modo de realizacion con despliegue para permitir la realizacion del
procedimiento con el fin de obtener un refuerzo simple, y

- figura 6, una vista esquematica ilustrativa de una plancha de snowboard obtenida a partir del refuerzo obtenido
segun el procedimiento de la invencion.

El procedimiento segun la presente invencion se describira ahora con mayor detalle en un primer tiempo haciendo
referencia a las figuras.

En la figura 1A, se ha representado un refuerzo 10 compuesto por una primera napa 12 por ejemplo de no tejido de
fibras de vidrio sobre la cara superior de la cual esta prevista una segunda napa 14.

La segunda napa 14 estd constituida por hilos 16 continuos, orientados en el sentido longitudinal, en el caso
presente, indicado por la flecha E.

El procedimiento trabaja en continuo y permite reproducir unos modulos 18, por ejemplo para la realizacién de una
plancha de snowboard.

Cada modulo comprende tres zonas principales P1, P2 y P3 no comprendidas las zonas de transicién T.

En la primera zona P1 por ejemplo, los hilos 16 de refuerzo son continuos, estan dispuestos paralelamente a la
direccion longitudinal F, y separados unos de los otros.

A continuacion, la zona siguiente principal P2 es una zona en la que la separacion de los hilos 16 de refuerzo esta
modificada y, en el ejemplo, esta separacion esta disminuida.

Entre estas dos zonas, esta prevista una zona T de transicion puesto que los hilos son continuos.

A la salida de la zona P2 central, se encuentra de nuevo en esta aplicaciéon para una plancha de snowboard, una
zona de transicién T para volver a la zona P3 con unas separaciones de hilos 16 de refuerzo, idénticas a las de la
zona P1.

En la aplicacion considerada, la disposicion presenta una simetria total sin que se haya considerado como una
obligacion.

Estos hilos de refuerzo previstos para ser aplicados sobre una base, en el caso representado, la napa 12, deben ser
fijados para que las separaciones se mantengan hasta que el refuerzo se encuentre aplicado y embebido en la
matriz polimera. Con este fin, es posible recurrir a todos los medios de fijacion tales como pegado o costuras por
ejemplo.

Las vistas en seccion muestran la superposicion de las dos napas 12y 14.

Se observa que en la zona P2, representada en la figura 1C, los hilos estan aproximados. Se entiende que las
figuras son esquematicas y que, segun los productos, los hilos se encuentran aplanados, en particular en caso de
costuras.

En las figuras 1, se ha representado también una tercera capa 20 en la parte inferior, bajo la primera capa 12 que es
una capa de acabado, por ejemplo un velo.
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El procedimiento conduce a la obtencién de un producto que esté representado en la figura 6. Se observa que una
vez que uno o varios refuerzos estan embebidos en una resina polimera y que se ha obtenido la reticulacion, el
producto esta generalmente preparado para el recorte.

En el caso representado, se trata de una plancha de snowboard, y el recorte esta representado en trazo discontinuo
en esta figura 6.

Se constata que en la zona central P2, los hilos 16 estan densificados con respecto a la superficie estrecha y por
tanto reducida, lo cual proporciona una resistencia importante en esta zona tan solicitada mecanicamente y que
debe presentar una rigidez importante.

En las zonas extremas P1 y P3, los hilos estan separados y la densidad es mas baja confiriendo una menor
resistencia mecanica de esta zona mas débilmente solicitada, pero una flexibilidad mas importante, lo cual es una
necesidad para conferir a la plancha buenas cualidades.

Las zonas de transicion T pueden estar adaptadas para ser graduales con la proporcionalidad deseada.

La resistencia del conjunto esta por el contrario totalmente preservada por la continuidad de los hilos de refuerzo.
Esta continuidad permite transmitir asimismo los esfuerzos y unir las diferentes partes delantera, media y posterior.

Se observa también que los desechos D estan optimizados y que los hilos de refuerzo se utilizan en casi su
totalidad. En este modo de realizacion, unos célculos han demostrado que habia un ahorro de 25% de materia prima
utilizada.

El peso del producto acabado también esta optimizado puesto que no ha sido necesario densificar los hilos 16 de
refuerzo en las zonas extremas como en la zona media.

En el sentido transversal, la resistencia se puede mejorar o modificar pero esto de forma conocida por integracion de
hilos de refuerzo en el sentido transversal, de manera regular, durante la fabricacién de la primera napa 12.

El procedimiento se puede aplicar a cualquier producto en el que se desee modificar la resistencia mecanica de un
material compuesto en una zona determinada, segun una direccion dada.

Es posible adaptar el procedimiento a una infinidad de variantes puesto que la naturaleza de los hilos de refuerzo, el
diametro, el tipo de hilos de refuerzo, el nimero, las separaciones, las longitudes, el nimero de zonas de transicion,
y la angulacién son otros tantos parametros modificables y ajustables.

En la figura 1A, se ha ilustrado un modo de realizacién sencillo pero también es posible prever varias variaciones
sucesivas, diferentes sobre la longitud de los mismos hilos de refuerzo.

El refuerzo 10 obtenido mediante el procedimiento segun la invencién puede comprender asimismo una sucesion de
napas y en las figuras 2A y 2B, se ha representado una superposicién de dos capas 14 y 14’ de hilos 16 y 16’ de
refuerzo.

En este caso, es posible conseguir un gran nimero de combinaciones interviniendo sobre los diametros, las
separaciones, las superposiciones o no de zonas densificadas y todos los demas parametros ya mencionados.

La fabricacion de los refuerzos se realiza en continuo por lo que los médulos tales como 18 se suceden.

Es por tanto necesario recurrir a unos dispositivos adaptados para obtener un resultado preciso, repetitivo y apto
para trabajar a unas velocidades elevadas.

Un primer modo de realizacién esta ilustrado en las figuras 3A a 3D.

Este dispositivo comprende de manera conocida un transportador 22 sobre el cual esta posicionado un complejo
constituido por la napa 12 y por la napa 20, sobre el cual conviene depositar la capa 14 constituida por los hilos 16.

Los hilos 16 procedentes de bobinas pasan a través de los medios 24 de reparticion con separacion variable. Estos
medios comprenden en el modo de realizacion representado una guia horizontal 26 apta para adoptar una posicion
transversal a la direccion longitudinal F como se ha representado en las figuras 3A y 3C, en el sentido de paso S.
Esta guia 26 comprende unos pasos 28 independientes entre si.

El nimero y las separaciones entre los pasos estan adaptados a las separaciones de base buscadas para efectuar
la colocacion de los hilos de la napa 14 cuando la guia es perpendicular.
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Cuando la separacion debe ser reducida, como se ha representado en las figuras 3B y 3D, la guia esta orientada
para formar un angulo incidente diferente de 90°, tanto mas alejado de 90° cuanto mas se desea disminuir las
separaciones entre los hilos 16.

La velocidad de rotacion de la guia para una velocidad de avance dada en el sentido S condiciona el perfil de la
zona de transicion T correspondiente.

Un inconveniente en algunas realizaciones que plantea este modo de realizacion es el de conducir a unas
colocaciones de hilos desplazados en los extremos de las zonas de transicién. Es posible por tanto inclinar la guia
para compensar pero esto puede complicar la disposicién.

Una variante representada en las figuras 4A y 4B prevé recurrir a una guia 26-1 que comprende unas separaciones
con unas paredes inclinadas, siendo dicha guia movil verticalmente.

Unos medios de suministro de hilos 16 estan asociados a dicha guia.

Asi, cuando se hace variar la posicion relativa de la guia 26-1 y de los medios de sostenimiento, los hilos se alojan
en la parte inferior o superior. Como las paredes estan inclinadas, es posible asi hacer variar la separacion entre los
hilos 16.

El movimiento relativo se puede obtener o bien por desplazamiento de la guia, o bien por desplazamiento de los
medios de suministro, o bien los dos.

Segun ofra variante, la guia 26-2 es un soporte 34 con ramas 36 articuladas apto para adoptar diferentes posiciones
que provocan, como se ha representado en las figuras 5A y 5B unas separaciones diferentes segun que las ramas
estén separadas o mas juntas.

Las representaciones son esquematicas y es posible prever otras variantes y en particular disponer unas poleas de
guiado sobre un soporte con unas separaciones variables mediante unos movimientos de levas.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de realizacion de un refuerzo (10) para material compuesto que comprende por lo menos dos
napas (12, 14) destinadas a ser embebidas en una matriz polimera, caracterizado porque por lo menos una (14) de
la napas esta constituida por hilos (16) continuos en una direccién principal F, y porque se disponen estos hilos con
una separacién variable a lo largo de esta direccién principal F.

2. Procedimiento de realizacion de un refuerzo (10) segun la reivindicacion 1, caracterizado porque los hilos (16) de
una (14) por lo menos de las napas estan solidarizados a por lo menos otra napa.

3. Procedimiento de realizacion de un refuerzo (10) segun la reivindicacion 1 é 2, caracterizado porque los hilos
estan solidarizados por pegado o costura.

4. Procedimiento de realizacion de un refuerzo (10) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque comprende varias napas (14, 14’) de hilos (16,16’) con separaciones variables.

5. Dispositivo de realizacion del procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 4, que comprende un transportador
(22) sobre el cual esta posicionada por lo menos una napa (12), unos medios (24) de reparticiébn con separacion
variable para depositar la napa (14) constituida por los hilos (16), caracterizado porque estos medios (24) de
reparticion con separacion variable comprenden una guia horizontal (26) apta para adoptar una posicion transversal
a la direccion principal F, provista de pasos (28) independientes entre si, siendo dicha guia apta para adoptar
diferentes posiciones angulares de manera que haga variar las separaciones entre los hilos (16).

6. Dispositivo de realizacion del procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 4, que comprende un transportador
(22) sobre el cual esta posicionada por lo menos una napa (12) unos medios (24) de reparticion con separacion
variable para depositar la napa (14) constituida por los hilos (16), caracterizado porque estos medios (24) de
reparticion con separacién variable comprende una guia (26-1) que comprende unas separaciones con unas
paredes inclinadas, unos medios de suministro de los hilos (16), siendo dicha guia y los medios de entrega méviles
uno con respecto al otro.

7. Dispositivo de realizacion del procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 4, que comprende un transportador
(22) sobre el cual esta posicionada por lo menos una napa (12), unos medios (24) de reparticién con separacion
variable para depositar la napa (14) constituida por los hilos (16), caracterizado porque estos medios (24) de
reparticion con separacion variable comprenden un soporte (34) con ramas (36) articuladas aptas para adoptar
diferentes posiciones que provocan unas separaciones diferentes segin que dichas ramas estén separadas o
juntadas.
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