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DESCRIPCION
Dispositivo de campana al vacio

[0001] La invencion se refiere a un dispositivo de campana al vacio con una campana al vacio para la cobertura
hermética al gas durante una presion por medio de presion de gas de una capa de un substrato compuesto endurecible
aplicada sobre un cuerpo moldeado sélido, que tiene una estructura de fibra y una matriz de un material de relleno
viscoso endurecible introducida en la estructura de fibra .

[0002] Campanas al vacio hallan aplicacién en el método de evacuacién de vacio, en el que materiales de plastico
modernos se llevan a una forma predeterminada y se endurecen a continuacion.

[0003] En un procedimiento de evacuacién al vacio segun el estado de la técnica se protege (evacuia) una pieza de
trabajo mediante una lamina de sellado y un cordén de sellado de la atmdsfera del ambiente y a continuacion se coloca
bajo vacio. Una desventaja de este método esta en que se consigue un sellado suficiente entre la ldamina de sellado y la
pieza de trabajo, particularmente en una zona periférica de la lamina de sellado sélo con gran inversion de material y
tiempo para un trabajo de sellado suficiente, donde no siempre es posible una colocacién exacta de una campana de
lamina de sellado en un cuerpo moldeado, particularmente en el caso de contornos concavos/convexos muy marcados
en el cuerpo moldeado.

[0004] Este periodo de tiempo por usar, segun el sistema de resina utilizado, puede sobrepasar rapidamente el tiempo
de gelificacion del plastico, es decir, el plastico comienza a endurecerse antes de que sea llevado a la forma por vacio y
herramienta o de ser suficientemente sellado por medio de una evacuacion de vacio.

[0005] Otra desventaja del método de laminacion es la falta de reutilizacion de la lamina de sellado, que se limita a una
sola aplicacion.

[0006] Una etapa importante del tratamiento de plastico mediante la evacuacion de vacio es la utilizaciéon de una
autoclave, es decir, una caldera a presion calentable, en la que se pueden exponer las piezas de trabajo por fabricar a
una presion atmosférica aumentada (hasta 10 bar).

[0007] En relacion con una evacuaciéon de vacio del lado inferior se puede aplicar en este caso una presiéon desde la
parte de arriba sobre una pieza de trabajo, con lo que se hace posible una fabricacién particularmente exacta en cuanto
a la forma, una estructura de material de plastico de calidad particularmente alta asi como una formacién exacta de los
cantos en la fabricacion de una pieza de trabajo.

[0008] La utilizacién de una autoclave en la evacuacion de vacio requiere un sellado fuerte en el area de una zona de
transicion de la pieza de trabajo al medio de evacuacion, puesto que el efecto de posibles fugas en la zona de la
pelicula de sellado se refuerza en la autoclave por la presién ambiental aumentada.

[0009] Para minimizar las desventajas de una aplicacién de ldminas de sellado en el método de la evacuacion de vacio,
son desarrolladas segun la invencion campanas de presion de silicona.

[0010] A causa de la composicion quimica de las resinas epoxi esta previsto en estas un endurecimiento en la autoclave
con una presion de 2 hasta 4 atmdsferas relativas y una temperatura de aproximadamente 140°C. La presion impide en
este caso una desgasificacion de componentes de resina, como esto ocurriria a una temperatura elevada de
endurecimiento.

[0011] US-A-2007 296 126, GB-A-2 172 542 y WO-A-8 705 557 divulgan dispositivos de campanas de vacio, donde los
elementos de sellado se proporcionan en una zona periférica.

[0012] Por ello, el objeto de la invencién es crear un dispositivo de campana que sustituya una lamina de sellado y
actue como unidad de cubierta, que durante todo el procedimiento de presion y endurecimiento de un sustrato
compuesto plegado tridimensional que contiene materiales de unién endurecibles, rodea el substrato de forma sellada y
uniforme hacia fuera, para exponer al substrato mediante un gas que actua sobre el dispositivo de campana, a una
presion de gas que actua con la misma fuerza en todas las direcciones.

[0013] Para un dispositivo de campana del tipo anteriormente mencionado segun la invencién, el objetivo se consigue
segun la invencién porque la campana de vacio esta hecha con un material plastico elastico y en una zona periférica
tiene una cufia de sellado conformada en una sola pieza con la campana de vacio, donde dicha cufia durante la presién
de la capa de substrato de compuesto endurecible, encaja de forma hermética al gas en una ranura de sellado formada
en una zona periférica del cuerpo modelado segun las caracteristicas de la reivindicacion 1 anexa.

[0014] Las realizaciones preferidas de la invencién son objeto de las reivindicaciones secundarias.
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[0015] En el dispositivo de campana segun la invencién a través de la combinacién de caracteristicas, de que la
campana al vacio esta producida de un material de plastico elastico y en una zona periférica contiene una cufia de
sellado conformada en una sola pieza con la campana al vacio, que durante el prensado de la capa de substrato de
compuesto endurecible encaja en una ranura de sellado formada en una zona periférica del cuerpo modelado, se
consigue que se cree una unidad de cobertura, que se puede fabricar con ajuste preciso sobre el perfil superficial de
una pieza de trabajo producida del sustrato de compuesto, donde sobre todas las zonas de los contornos de la pieza de
trabajo durante un procedimiento de prensado se puede aplicar por un lado sobrepresion de forma homogénea y por
otro lado depresién de forma homogénea.

[0016] Usando el dispositivo de campana segun la invencién se evitan particularmente las cargas de presion, traccion y
tensién, que surgen con el uso de las laminas de sellado convencionales, de modo que con la aplicacion del dispositivo
de campana segun la invencion se evita una disminucion local de una presién de prensado y la acumulacion de resina
relacionada con esto.

[0017] El dispositivo de campana segun la invencidon es tan robusto que es adecuado para una pluralidad de
aplicaciones. Por ello no es ningun elemento auxiliar desechable como la lamina de sellado convencional con corddn de
sellado. Mediante el uso del dispositivo de campana segun la invencion se reducen volumen de trabajo y cantidad de
residuos frente a los medios convencionales utilizados para la presion por vacio de sustratos compuestos endurecibles.
Al mismo tiempo se registra un aumento de calidad de las piezas de trabajo elaboradas por un efecto de vacio que
permanece invariable desde un ciclo de trabajo hasta el siguiente.

[0018] Ademas, se hace posible un sellado 100% eficaz entre la superficie de la pieza de trabajo y la atmdsfera del
ambiente mediante dos circuitos de vacio independientes para ranura de sellado y superficie de la pieza de trabajo.

[0019] Segun una primera forma de realizacion preferida del dispositivo segun la invencion esta previsto, que la cuia de
sellado se configure en el corte seccional en forma troncocénica. Preferentemente una superficie base de la cufia de
sellado esta configurada en este caso abovedada en forma cdncava en el corte seccional.

[0020] Ademas, la cufa de sellado esta preferiblemente dimensionada, para ajustar el area del brazo lateral en ajuste
prensado en union positiva con la ranura de sellado fabricada de un material sélido.

[0021] Segun otra forma de realizacion preferida del dispositivo segun la invencion esta previsto, que la ranura de
sellado en corte seccional forme una cavidad troncocénica con base inferior abovedada de forma céncava. La ranura
de sellado esta preferiblemente dimensionada, para asegurar la formacién de un espacio libre lleno de gas con el ajuste
prensado dado en el area del brazo lateral de la cufia de sellado entre la superficie de base de la cufia de sellado y la
base inferior de la cavidad troncocénica.

[0022] El espacio libre preferiblemente esta dimensionado para, con anterioridad al procedimiento de un prensado
causado por una presion de gas de una capa de un substrato compuesto endurecible, ocupar un volumen en el area de
10% hasta 20% de la cavidad troncoconica.

[0023] Ademas, la elasticidad del material plastico elastico de la cufia de sellado esta preferiblemente medida, para
asegurar un movimiento de la superficie de base de la cufia de sellado en direccion a la base inferior de la cavidad
troncoconica de la ranura de sellado con ocasién del procedimiento de una presion causada por presion de gas de un
sustrato de compuesto endurecible, sin estar en contacto también solamente en un punto de la base inferior.

[0024] ElI material plastico elastico de la campana de silicona incluyendo la cufia de sellado puede formarse
preferiblemente de un caucho de silicona, un material de latex o un elastémero, y la estructura de fibra se forma
preferiblemente de un tejido de fibra.

[0025] El dispositivo segun la invencion se explica en lo sucesivo por medio de una forma de realizacion preferida,
representada en las figura del dibujo.

Se muestran:

Fig. 1 una forma de realizacion preferida del dispositivo segun la invencién en una vista oblicua desde arriba;

Fig. 2 forma de realizacion preferida representada en la Fig. 1 del dispositivo segun la invencién en un plano de detalle
desde abajo.

Fig. 3 una forma de realizacion preferida del dispositivo segun la invenciéon en una vista que representa el cuerpo
moldeado en oblicuo desde arriba.

Fig. 4 una forma de realizacion preferida del dispositivo segun la invencion en una vista lateral que representa el cuerpo
moldeado..

[0026] El dispositivo de campana al vacio 100 representado en las figuras 1 y 4 contiene una campana al vacio 110 para
la cobertura hermética al gas de un substrato compuesto con una estructura de fibra y una matriz introducida en la
estructura de fibra de material de relleno viscoso endurecible, donde la campana al vacio 110 esta prevista para una
aplicacion durante la presién y endurecimiento del substrato compuesto, donde una capa de un substrato compuesto
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endurecible aplicada sobre un cuerpo moldeado sélido 120 es presionable por medio de presidon de gas sobre el cuerpo
moldeado 120.

[0027] La capa al vacio 110 es fabricada de un material plastico elastico y contiene en una zona periférica una cuiia de
sellado 130 conformada en una sola pieza con la campana al vacio 110, que durante la presién de la capa de un
sustrato de compuesto endurecible, encaja de forma hermética al gas en una ranura de sellado 121 formada en una
zona periférica del cuerpo moldeado 120.

[0028] La cufia de sellado 130 esta formada de forma troncocénica en corte seccional, donde una superficie de base
131 de la cuiia de sellado 130 se configura en corte seccional de forma abovedada céncava. Ademas la cufia de sellado
130 esta dimensionada para encajar en el area del brazo lateral 122 en ajuste prensado en union positiva en la ranura
de sellado 121 fabricada de un material sélido.

[0029] La ranura de sellado 121 forma en corte seccional una cavidad configurada como troncocénica con una base
inferior 123 abovedada de forma céncava y estd dimensionada, para que con el ajuste prensado en el area del brazo
lateral 122 de la cufia de sellado 130 entre la superficie de base 131 de la cufia de sellado 130 y la base inferior 123 de
la cavidad troncocénica, quede asegurada la formacién de un espacio libre lleno de gas.

[0030] El espacio libre esta dimensionado dimensionado de tal manera que antes del procedimiento de una presion
causada por presion de gas de una capa de un substrato de compuesto endurecible, ocupe un volumen en el area de
20% del volumen de la cavidad troncocénica

[0031] La elasticidad del material plastico elastico de la cufia de sellado 130 esta medida de tal manera que durante el
procedimiento de presién causado por presion de gas de una capa de un sustrato compuesto, se asegure un
movimiento de la superficie de base 131 de la cufia de sellado 130 en direccidn hacia la base inferior 123 de la cavidad
troncoconica de la ranura de sellado 121, sin tener contacto con ningun punto de la base inferior 123.

[0032] EI material plastico elastico de la campana al vacio 110 incluyendo la cufia de sellado 130 esta formado de un
caucho de silicona, y la estructura de fibra esta formada de un tejido de fibra.

[0033] El ejemplo de realizacion de la invencion explicado anteriormente tiene Unicamente el objetivo de una mejor
comprension de la teoria segun la invencion fijada por las reivindicaciones, que como tal no esta limitada por el ejemplo
de realizacion.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de campana al vacio (100) con una campana al vacio (110) para cubrir de forma hermética al gas durante
la presién por medio de presion de gas de una capa de un substrato compuesto endurecible aplicada sobre un cuerpo
moldeado solido (120) que contiene una estructura de fibra y una matriz de un material de relleno viscoso endurecible
introducido en la estructura de fibra, donde la campana al vacio (110) se ha producido de un material plastico elastico y
contiene en una zona periférica una cufa de sellado (130) conformada en una sola pieza con la campana al vacio (110)
, donde dicha cuia, durante la presion de la capa de substrato compuesto endurecible encaja de forma hermética al gas
en una ranura de sellado (121) formada en una zona periférica del cuerpo moldeado (120), caracterizado por el hecho
de que la ranura de sellado (121) forma en corte seccional una cavidad conformada de forma troncocdénica con base
inferior (123) abovedada de forma céncava, donde la ranura de sellado (121) esta dimensionada, para que con el ajuste
prensado en el area del brazo lateral (122) de la cufia de sellado (130) entre la superficie de base (131) de la cufia de
sellado (130) y la base inferior (123) de la cavidad troncocénica, quede asegurada la formacion de un espacio libre lleno
de gas, y la elasticidad del material plastico elastico de la cufia de sellado (130) es medida, para durante el
procedimiento de presion causado por presion de gas de una capa de un sustrato compuesto, asegurar un movimiento
de la superficie de base (131) de la cufia de sellado (130) en direccion hacia la base inferior (123) de la cavidad
troncoconica de la ranura de sellado (121), sin tener contacto con ningun punto de la base inferior (123).

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que la cuia de sellado (130) en el corte
seccional se configura de forma troncocénica.

3. Dispositivo segun la reivindicacion 2, caracterizado por el hecho de que una superficie de base (131) de la cuia de
sellado (130) se configura en el corte seccional abovedada de forma concava.

4. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que la cufia de sellado
(130) se dimensiona para encajar en el area del brazo lateral (122) en ajuste prensado en unién positiva en la ranura de
sellado (121) fabricada de un material sélido.

5. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que el espacio libre esta
dimensionado de tal manera que antes del procedimiento de una presidon causada por presion de gas de una capa de un
substrato de compuesto endurecible, ocupe un volumen en el area de 10% hasta 20% del volumen de la cavidad
troncoconica.

6. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 hasta 5, caracterizado por el hecho de que el material plastico
elastico de la campana al vacio (110) incluyendo la cufia de sellado (130) esta formado de un caucho de silicona.

7. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 hasta 5, caracterizado por el hecho de que el material plastico
elastico de la campana al vacio (110) incluyendo la cufia de sellado (130) esta formado de un material de latex.

8. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 hasta 5, caracterizado por el hecho de que el material plastico
elastico de la campana al vacio (110) incluyendo la cufia de sellado (130) esta formado de un elastomero.

9. Dispositivo seguin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que la estructura de fibra
esta formada por un tejido de fibra.
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Fig. 3
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