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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacién de un componente tipo sandwich
Ambito de la invencion
La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de un componente tipo sandwich.
Estado de la técnica

Los componentes tipo sandwich son normalmente componentes planos construidos a partir de al menos tres capas,
concretamente una capa principal central entre dos revestimientos de cubierta o capas de cubierta, y se utilizan, por
ejemplo, en la industria del automévil como componentes de carroceria, especialmente para la construccion de
automoviles ligeros. En la mayoria de los casos se fabrican componentes tipo sandwich planos, cuya forma se
puede adaptar en una prensa moldeadora.

Por el documento DE 10 2010 0054 56 A1 se conoce, por ejemplo, un componente tipo sandwich que comprende un
nucleo de nido de abeja con una pluralidad de nervios y al menos una capa de cubierta, componiéndose el nucleo
de nido de abeja de un material a base de celulosa, especialmente papel, formandose la capa de cubierta a partir de
un semiproducto reforzado con fibra con una matriz de plastico termoplastica, alojandose los nervios del nucleo de
nido de abeja en puntos de unién a la capa de cubierta al menos parcialmente en la matriz de plastico termoplastica,
de manera que se ponga a disposicion una uniéon del componente tipo sandwich.

Por el documento DE 10 2012 006 609 A1 se conoce un componente tipo sandwich con dos capas de cubierta
termoplasticas reforzadas con fibra y con una capa de nucleo de nido de abeja dispuesta en medio, uniéndose las
capas de cubierta mediante un material termoplastico a la capa de nucleo de nido de abeja y presentando al menos
una cara del componente tipo sandwich una capa decorativa que se dispone en la capa de cubierta, comprendiendo
ademas el componente tipo sandwich al menos una capa de espuma que se dispone entre la capa de cubierta y la
capa decorativa, uniéndose la capa de espuma a la capa de cubierta y a la capa decorativa. Mediante esta solucién
debe crearse un componente tipo sandwich pegado por capas que evite los defectos de superficie en la capa
decorativa causados por el nucleo de soporte utilizado.

De la publicacion "Mit Sicherheit leicht! Herstellung von Faserverbund-Motorhauben" ("jRealmente facil! Fabricacion
de capos de motor de compuesto de fibra" de la empresa Hennecke GmbH se deduce un procedimiento para la
fabricacion de un componente tipo sandwich en el que a) un nucleo de nido de abeja con una pluralidad de nervios
se recubre o reviste por ambos lados con al menos una capa de un material de fibra formando capas de cubierta, b)
el paquete de nucleo de nido de abeja y capas de fibra se pulveriza con una matriz de PUR, c) el paquete se coloca
en una herramienta de moldeo por compresion y, de acuerdo con la geometria de componente requerida, se prensa
y endurece en un componente y d) al menos en un lado visible del componente se aplica posteriormente una
superficie de clase A como capa RIM en un procedimiento de moldeo por inyeccion reaccion.

Resumen de la invencion

Una tarea de la invencion consiste en proponer un procedimiento para la fabricacion de un componente tipo
sandwich que permita fabricar un componente tipo sandwich con una superficie de clase A sin el complicado
tratamiento posterior de la superficie visible del componente tipo sandwich.

La solucion de la tarea se consigue gracias a un procedimiento para la fabricacion de un componente tipo sandwich
que comprende los siguientes pasos:

- en distintas zonas, un numero diferente de nucleos de nido de abeja apilados unos encima de otros con una
pluralidad de nervios se recubre o reviste a ambos lados con al menos una capa de un material de fibra formando
capas de cubierta,

- el paquete de nucleos de nido de abeja y capas de fibra se impregna, humedece o pulveriza con una matriz de
PUR,

- el paquete se coloca en una herramienta de moldeo por compresion y se prensa y endurece en un componente de
acuerdo con la geometria del componente requerida,

- al menos en un lado visible del componente se aplica a continuacién una superficie de clase A como capa RIM en
un procedimiento de moldeo por inyeccion reaccion (RIM), especialmente un procedimiento de moldeo por inyeccion
reaccion al vacio (V-RIM), llevandose a cabo la aplicacion de la capa RIM en una herramienta RIM cerrada y
calentada por zonas.

Por "superficie de clase A" se entiende, segun la invencién, que se evitan las irregularidades, en especial las
ondulaciones, en virtud de los cantos frontales del nucleo de nido de abeja en la superficie del componente, por lo
que es posible un barnizado del componente sin la eliminaciéon posterior de tales irregularidades, es decir, la
superficie presenta una consistencia de curvatura suficientemente alta, siendo por lo tanto suficientemente lisa para
poder utilizarse como una superficie visible, por ejemplo, de una carroceria de automévil. Por este motivo, con
excepcion de una posible activacion de la superficie y de los procesos de barnizado posteriores, no es necesario
ningun tratamiento posterior en el sentido usual, es decir, no es necesaria la eliminacion de las ondulaciones
descrita.
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Un dispositivo concebido para la realizacién de un procedimiento como éste comprende una herramienta RIM,
siendo posible calentar la herramienta RIM por zonas, de manera que diferentes zonas del componente tipo
sandwich se puedan calentar a distintas temperaturas.

Un procedimiento segun la invencion para la fabricacion de un componente tipo sandwich de un compuesto de fibra
comprende la cubricién o el revestimiento en diferentes zonas de distintas cantidades de nucleos de nido de abeja,
apilados unos encima de otros con una pluralidad de nervios, a ambos lados, especialmente por encima y por
debajo, con al menos una capa de un material de fibra, por ejemplo, de un semiproducto de fibra, como
revestimientos de cubierta o capas de cubierta. En este caso, el material de fibra puede ya contener una matriz.

A continuacion, el paquete ("composite package") formado por nucleo de nido de abeja y capas de cubierta se
impregna, se humedece y/o se pulveriza con una matriz, concretamente poliuretano - PUR, con preferencia en el
procedimiento de pulverizaciéon CSM.

Acto seguido, el paquete solicitado con la matriz se coloca en una herramienta de moldeo por compresion, en
concreto una herramienta de moldeo por compresion calentada, y se prensa y endurece de acuerdo con la
geometria del componente requerida.

A continuacién, mientras el componente se mantiene en la herramienta de moldeo por compresién, se puede realizar
opcionalmente un "contur cut", es decir, un desbastado, alrededor de la herramienta o alrededor de la geometria de
la herramienta.

Si es necesario, el componente se puede enfriar o estabilizar térmicamente de forma opcional en la herramienta de
moldeo por compresion o fuera de la herramienta de moldeo por compresion, preferiblemente se puede enfriar o
estabilizar térmicamente en otra herramienta, en especial en un dispositivo de refrigeracion de piezas de trabajo. En
este caso, por "estabilizar térmicamente” se entiende que el componente alcanza una temperatura por debajo de la
Ultima temperatura de transformacion, a fin de conseguir un estado estable. La refrigeracion en un dispositivo de
refrigeracion de piezas de trabajo permite reducir al minimo el tiempo de produccién, especialmente en lo que se
refiere a la produccion continua de un solo componente.

Opcionalmente en otra herramienta o en otro dispositivo se lleva a cabo un templado del componente, es decir, un
proceso de temperatura para compensar la distorsion del componente o para aumentar el grado de reticulacion de
los materiales. Para la refrigeracion, por ejemplo, el componente sdlo se puede colocar en un marco o por un lado
de una superficie. No obstante, también se puede utilizar un dispositivo de refrigeracion cerrado que rodee
completamente el componente y en el que se pueda regular la temperatura.

Opcionalmente se lleva a cabo ademas una (nueva) refrigeracion del componente.

Acto seguido se realiza un corte del contorno exterior o un recorte de las zonas laterales/cantos de acuerdo con el
contorno de componente requerido, asi como opcionalmente también un mecanizado con arranque de virutas como,
por ejemplo, un fresado del contorno exterior, asi como fresados y perforaciones para insertos y otras escotaduras
similares en el componente.

La aplicacion de la superficie de clase A barnizable (aplicacion superficial o capa RIM) se produce en otra
herramienta en el lado visible y/o alrededor de los cantos exteriores, preferiblemente en un procedimiento V-RIM
(RIM en vacio). De este modo se consigue que no quede ninguna ondulacidon perturbadora, antes habitual, en la
superficie del componente.

Opcionalmente en este punto se puede proceder (de nuevo) a un templado.

Opcionalmente se puede llevar a cabo una preparacion lista para el barnizado de las superficies asi fabricadas
mediante la activacion de superficie en un procedimiento final de acabado.

Por ultimo se pueden introducir opcionalmente insertos en el componente.
A continuacién el componente se puede barnizar.

El nucleo de nido de abeja o el nucleo de nido de abeja cubierto o revestido con capas de cubierta se pueden sujetar
por medio de marcos tensores, de manera que puedan girar y darse la vuelta para llevar a cabo sin problemas una
pulverizacién o una humectaciéon con un material de matriz.

El nucleo de nido de abeja se puede configurar en una construccion reforzada en los puntos necesarios, por
ejemplo, para el refuerzo en una zona posterior de recepcion de bisagras, a fin de conseguir diferentes
endurecimientos por deformacion, por ejemplo, para la proteccion de los peatones, asi como la estabilidad deseada.

La estructura de matriz se puede realizar de forma discontinua o ser, en funcién de los requisitos del componente,
parcialmente diferente, especialmente puede afadirse adicionalmente por zonas un material de fibra corta (fibras de
vidrio, de carbono, textiles, etc.), en especial de manera que, dependiendo de los requisitos del componente, se
creen propiedades parcialmente diferentes del componente en distintas zonas que se extienden por la superficie del
componente.

La estructura de matriz del componente tipo sandwich puede provocar que se forme una unién adhesiva entre el
nucleo de nido de abeja y las capas de cubierta.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2 662 398 T3

El moldeado por compresién se realiza preferiblemente mientras el paquete o la matriz situada en las capas de
cubierta aun estén humedos.

La aplicacion de la superficie de clase A barnizable se produce preferiblemente mediante inyeccion de material de
relleno de matriz, es decir, PUR, a presiones inferiores a 20 bar y/o con ayuda de un vacio en una zona opuesta a la
zona de inyeccion en una herramienta cerrada y calentada por zonas. Una herramienta calentada por zonas permite
tanto que la aplicacién de la matriz en las capas de cubierta pueda presentar grosores diferentes, como también que
no se tenga que utilizar siempre el mismo ndmero de nucleos de nido de abeja o nucleos de nido de abeja similares
apilados unos encima de otros y repartidos por la superficie del componente. Segun la invencién se pueden apilar 2-
3 nucleos de nido de abeja unos encima de otros, por ejemplo, en una zona central del componente, mientras que
en una zona marginal sélo se pueden apilar 1 6 2 nucleos de nido de abeja uno encima de otro, a fin de poder
adaptar el componente individualmente a los respectivos requisitos funcionales, por ejemplo, para proporcionar una
proteccion peatonal éptima o una proteccidn contra impactos en la cabeza. Por este motivo, en dependencia del
grosor o de la estructura diferente del componente, para la aplicacion de la superficie de clase A puede resultar
necesaria en el componente una cantidad de calor distinta y, por lo tanto, una herramienta calentada por zonas.

La matriz se somete a presion preferiblemente en una hendidura entre el componente tipo sandwich y la herramienta
RIM por medio de al menos una tobera de inyeccion puntiforme y/o al menos una tobera de inyeccion de superficie.
Con especial preferencia, el frente de flujo o el flujo de matriz se hace pasar por un vacio aplicado de forma plana en
el lado opuesto en uno o varios puntos o zonas. Asi es posible un relleno continuo de la hendidura de forma
ininterrumpida a lo largo de una gran superficie.

Al contrario que una aplicacion normalmente muy fina de capas RIM, especialmente por debajo de 0,01 mm, lo que
provoca una solidificacion prematura de la matriz, en la solucidon segun la invencion se utiliza preferiblemente un
vacio adicional, generandose de este modo una capa RIM considerablemente mas gruesa, es decir, una capa de
matriz de aproximadamente 0,2-2 mm vy garantizandose, por consiguiente, que el material no se solidifique
prematuramente y que se forme una capa uniforme.

La al menos una tobera de inyeccion puntiforme y/o al menos una tobera de inyeccién de superficie, es decir, el
punto de inyeccion, se sitia preferiblemente, por una parte, entre las dos herramientas o las dos mitades de
herramienta y, por otra parte, en la zona del canto del componente tipo sandwich para rodear el componente
uniformemente por la cara inferior y por la cara superior.

En la herramienta se prevén preferiblemente médulos adicionales de ventilacion y/o vacio, a fin de extraer el aire de
la herramienta durante la inyeccion o para mantener la presion de inyeccion lo mas reducida posible.

En el lado no visible del componente se dispone con preferencia una junta que evita que la capa RIM se extienda
por el lado no visible, preferiblemente por el lado inferior del componente, y que aleja una de otra las dos zonas de
vacio separadas.

La forma del extremo de la capa RIM esta determinada por el disefio de la junta. Mediante el disefio de la junta se
puede ajustar preferiblemente, por ejemplo, una transicién continua entre la cara superior de la capa RIM y el
revestimiento de cubierta.

El material de superficie de clase A, es decir, la capa RIM, sella preferiblemente los cantos recortados del
componente, con preferencia en las zonas laterales y/o en las zonas de los cantos del componente y/o en las caras
frontales del nucleo de nido de abeja. Preferiblemente, las dos capas de cubierta se unen por los extremos laterales
del componente tipo sandwich por medio de la capa RIM, es decir, se cierran.

El componente tipo sandwich de compuesto de fibra se puede sujetar durante la aplicacion de superficie V-RIM
mediante un sistema de sujecion por vacio, especialmente en la parte inferior del apoyo.

Después de la aplicaciéon de superficie V-RIM, la superficie del componente puede ser demasiado lisa, de manera
que, por motivos de adherencia del barniz, la superficie tenga que volver a ser rugosa o activarse en un
procedimiento de acabado final, por ejemplo, mediante rectificado, un proceso de plasma o quimicamente.

Preferiblemente, el componente tipo sandwich de compuesto de fibra se posiciona durante la aplicacién de superficie
RIM por medio de un sistema de punto de referencia de compuesto de fibra.

El material de matriz de las capas de cubierta, asi como de la capa RIM es preferiblemente un plastico duroplastico,
con preferencia de PUR, no siendo necesario que las capas de cubierta y la capa RIM utilicen el mismo material de
matriz, especialmente no siendo necesario que utilicen el mismo material de PUR.

Descripcion breve de los dibujos
La invencion se describe a continuacion a modo de ejemplo haciéndose referencia a los dibujos.

Figura 1 muestra los pasos en un procedimiento segun la invencion para la fabricacion de un componente tipo
sandwich.

Figura 2 muestra un dispositivo para la realizacién de un paso en un procedimiento segun la invencion para la
fabricacion de un componente tipo sandwich, concretamente una herramienta RIM (a la derecha), asi como una vista
en detalle (a la izquierda).
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Figura 3 muestra un componente tipo sandwich segun la invencion.
Descripcion detallada de la invencion

En la figura 1 se representan, en parte opcionalmente, los pasos S1 a S7 en un procedimiento segun la invencion
para la fabricacion de un componente tipo sandwich.

Un procedimiento segun la invencién para la fabricacion de un componente tipo sandwich de compuesto de fibra
comprende preferiblemente la cubricion o el revestimiento por arriba y por abajo de un nucleo de nido de abeja 1,
dotado de una pluralidad de nervios, con al menos una capa de un material de fibra 2, por ejemplo, de un
semiproducto de fibra, como revestimiento de cubierta o capas de cubierta (paso 1, S1).

Los nucleos o los nucleos de nido de abeja son preferiblemente nucleos de papel, nicleos de cartén o se componen
de otros materiales basados en la celulosa, aunque también pueden ser nucleos de plastico como el poliuretano
(PU), el polipropileno (PP) y similares o de metal, madera o material de espuma.

Los nucleos de nido de abeja pueden presentar nervios en una disposicion en forma de nido de abeja o en una
disposicion ondulada. Sin embargo, los nervios también pueden configurar celdas redondas, triangulares,
rectangulares, cuadradas, trapezoidales o poligonales, no debiéndose tratar en este caso (dentro del nucleo de nido
de abeja) de formas que se repitan con regularidad.

A continuacion, el paquete ("composite package") formado por el nicleo de nido de abeja 1 y las capas de cubierta 2
se impregna, humedece y/o pulveriza con una matriz 3, en concreto de PUR, preferiblemente en el procedimiento de
pulverizacién CSM (paso 2, S2).

Acto seguido, el paquete solicitado con la matriz 3 se coloca en una herramienta de moldeo por compresion 4,
preferiblemente una herramienta de moldeo por compresion calentada, y se prensa y endurece de acuerdo con la
geometria requerida del componente (paso 3, S3).

Opcionalmente, mientras el componente se mantiene en la herramienta, se puede realizar un "contur cut", es decir,
un desbastado, alrededor de la herramienta o alrededor de la geometria de la herramienta.

Si es necesario, el componente se puede enfriar opcionalmente en la herramienta de moldeo por compresién 4 o
fuera de la herramienta de moldeo por compresién, en especial se puede enfriar o estabilizar térmicamente en otra
herramienta como en un dispositivo de refrigeracion de piezas de trabajo 10 (paso 4, S4).

Opcionalmente en otra herramienta o en otro dispositivo se lleva a cabo un templado del componente, es decir, un
proceso de temperatura durante un periodo de tiempo mas prolongado para compensar la distorsion del
componente o para aumentar el grado de reticulacion de los materiales.

Opcionalmente se lleva a cabo ademas una (nueva) refrigeracion del componente.

Acto seguido se realiza un corte del contorno exterior o un recorte de las zonas laterales/cantos de acuerdo con el
contorno requerido del componente, asi como opcionalmente también un mecanizado con arranque de virutas como,
por ejemplo, un fresado del contorno exterior, asi como fresados y perforaciones para insertos y otras escotaduras
similares en el componente (paso 5, S5).

La aplicacion de la superficie de clase A barnizable, es decir, una aplicacion de superficie como capa RIM 5, se
produce en ofra herramienta RIM 9 en el lado visible y/o alrededor de los cantos exteriores, preferiblemente en un
procedimiento V-RIM, es decir, utilizando un vacio para la succidon de la matriz aplicada 3 (paso 6, S6). De este
modo se consigue que en la superficie visible del componente no quede ninguna ondulacién perturbadora ni se
produzcan formaciones de rechupes o poros, en otro caso habituales.

Opcionalmente en este punto se puede proceder (de nuevo) a un templado.

Opcionalmente se puede llevar a cabo una preparacion lista para el barnizado de las superficies asi fabricadas
mediante la activacion de superficie en un procedimiento final de acabado (paso 7, S7).

Opcionalmente se pueden introducir insertos en el componente (paso 7, S7).

En un moldeo por inyeccién reaccion al vacio (V-RIM) se inyecta un material liquido de PUR bajo presién y se aplica
un vacio en el lado opuesto al frente de flujo en una hendidura formada entre la superficie del componente tipo
sandwich y la superficie de la herramienta RIM 9, véase figura 2. Aqui, el material de recubrimiento de poliuretano
reacciona mediante la actuacion de la temperatura (herramienta calentada) con un endurecimiento en la hendidura
de la herramienta. En este caso resulta una calidad de componente en dependencia de la superficie de herramienta.
Después del mecanizado final del contorno (eliminacién de salientes y resaltos de canto, rectificado de superficie), el
componente esta listo para ser barnizado.

Para la fabricacion de un componente visible de compuesto de fibra como, por ejemplo, un capé de motor, con una
superficie de clase A que no requiera herramientas, por medio del procedimiento de prensado en hiumedo de PUR,
un nucleo de nido de abeja de papel 1 se recubre preferiblemente por arriba y por abajo con al menos una capa 2 de
material de fibra o de un material de semiproducto de fibra, por ejemplo, de tejidos, cafiamazos, géneros de punto,
esteras, rejillas y materiales no tejidos de fibra de vidrio y/o de fibra de carbono y/o de materiales textiles y/o de
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fibras ceramicas y/o de fibras naturales y/o de fibras plasticas. Para conseguir los diferentes endurecimientos por
deformacién, asi como la estabilidad, por ejemplo, en la zona de las bisagras, el nucleo de nido de abeja 1 se puede
realizar en una construccion reforzada en los puntos necesarios. A continuacion se lleva a cabo la aplicacion de la
matriz de poliuretano 3 mediante el proceso de pulverizacion PUR-CSM. En esta aplicacion de pulverizacion, los
semiproductos de fibra 2 se humedecen por ambos lados con un sistema PUR que se puede activar térmicamente y
que, aplicado en un grosor de capa optimizado, establece una unién entre el nucleo 1 y las capas de cubierta 2. En
este caso también es posible una aplicacién de matriz especifica en todas las zonas del componente afiadiendo
material de fibra corta como fibra de vidrio, fibra de carbono y fibras textiles. En el siguiente paso del proceso, la
pieza se prensa y endurece en el interior de un molde calentado 4 de acuerdo con su geometria de componente
requerida. El préximo paso que sigue consiste en el recorte del contorno exterior antes de que la superficie de clase
A barnizada (capa RIM 5) se aplique en el lado visible y alrededor de los cantos exteriores del componente mediante
el proceso V-RIM y se prepare en un proceso final de acabado (activacion de superficie) quedando lista para el
barnizado. En relacion con el grosor de capa (hendidura entre el componente tipo sandwich y la herramienta RIM 9
de entre 0,2-2,0 mm), el procedimiento V-RIM resulta extremadamente ventajoso en virtud del tamafo de
componente de componentes visibles, por ejemplo, en la industria automovilistica, por ejemplo, para capos de
motor. En este proceso, la matriz PUR RIM 3 no sélo se introduce a presiéon en la hendidura entre el componente
tipo sandwich y la herramienta RIM 9 a través de las toberas de inyeccion de punto y/o de superficie 6, sino que el
frente de flujo se hace pasar por un vacio 7 aplicado en un lado opuesto a uno o varios puntos o por un vacio
aplicado de forma plana, lo que permite un llenado de hendidura sin huecos y seguro durante el proceso. El objetivo
es optimizar la relacién entre la superficie del componente y el grosor de la capa en el contexto de la geometria del
componente, representando el peso total del componente minimizado el factor de influencia determinante. Los
sistemas convencionales de llenado de hendidura tienen la desventaja de que a partir de relaciones entre la
superficie y el grosor de capa de menos de 0,01, el frente de flujo se solidifica aun antes del llenado completo de la
hendidura. Los sistemas PUR con un retardo de endurecimiento convencional no son capaces de garantizar el
tiempo de apertura necesario y cumplir, al mismo tiempo, el requisito de calidad de superficie de CLASE A
correspondiente a las herramientas, sino que tienden cada vez mas a la formacién de burbujas en la prueba de
cambio climatico debida a un activador. Durante la aplicaciéon de la superficie V-RIM, el componente tipo sandwich
se sujeta en la parte inferior del apoyo mediante un sistema de sujecion al vacio o mediante un vacio 8 aplicado
superficialmente y se posiciona mediante un sistema RPS de compuesto de fibra. En este caso, el vacio 7 se separa
del vacio 8, por ejemplo, por medio de una junta 14, de manera que se puedan ajustar las diferentes presiones de
vacio necesarias para cumplir las respectivas distintas funciones como, por ejemplo, desplazar la matriz o sujetar el
componente tipo sandwich en el apoyo o en la herramienta.

Para obtener una superficie de CLASE A, asi como un sellado de los cantos de corte en caso de componentes tipo
sandwich con una resistencia a la compresion relativamente reducida, se requiere una aplicaciéon superficial
mediante inyeccion de material de relleno de matriz con presiones inferiores a 20 bar y/o con ayuda de un vacio en
una zona opuesta a la zona de inyeccion en una herramienta cerrada y/o calentada/calentada por zonas (figura 2).

Este material de superficie, por ejemplo, poliuretano y/u otros materiales de superficie poco viscosos para superficies
plasticas, se endurece en una herramienta templada a una temperatura de entre 40°C y 170°C. Gracias a un control
especifico de los parametros de mezcla y proporcion del material de matriz, viscosidad y temperatura de la
herramienta, es posible conseguir tiempos de endurecimiento de menos de 5 minutos. A fin de poder configurar el
proceso de endurecimiento mas homogéneo y poder aplicar calor de forma controlada, la herramienta se divide en
zonas de temperatura. Estas deben templarse, es decir, calentarse y/o enfriarse independientemente unas de otras
y de acuerdo con la geometria del componente. Ademas se puede integrar un proceso de templado adicional
después del endurecimiento/enfriamiento o después de la aplicacion V-RIM para aumentar la estabilidad térmica del
componente, sobre todo en relacidon con una resistencia de barnizado en linea y en red. Este proceso de templado
puede ser de hasta 210°C y durar un maximo de 60 min, ya sea en una herramienta calentada, en un horno o en un
horno de paso continuo.

Para garantizar una superficie duradera eficaz, la capa de superficie no puede ser mas delgada de 0,2 mm ni
presentar un grosor superior a 2,0 mm. La herramienta se puede disefiar para un mejor ajuste del grosor de
superficie por medio de la tecnologia de cantos de inmersion.

En la zona del canto, el material de superficie llena la hendidura entre el componente estructural recortado (también
fresado, mecanizado por laser, troquelado o similar prefabricado) y la superficie de herramienta. En este caso, el
grosor de la capa de superficie puede ser considerablemente mayor y ser también de algunos milimetros, véanse
figura 2 y figura 3.

El componente se inserta y posiciona manual o automaticamente en la herramienta, en concreto preferiblemente
centrado sobre la forma del componente o por medio de un sistema RPS, y se mantiene mediante succién al vacio
en la superficie opuesta del componente y/o por medio de dispositivos de apriete y fijacion.

La herramienta esta provista de uno o varios puntos de inyeccion o de un punto de inyecciéon de abanico para
distribuir el material de superficie sin burbujas por toda la superficie del componente y de acuerdo con el grosor de
capa elegido. Se prevén ademas en la herramienta componentes de ventilacion o de vacio para poder extraer
durante la inyeccién el aire de la herramienta y mantener la presién de inyeccién lo mas reducida posible. La
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posicion del punto de inyeccion o de los componentes de ventilacion dependen de la forma del componente, asi
como de la herramienta y del concepto de equipo elegido (herramienta basculante o giratoria).

Inmediatamente antes de terminar el llenado de hendidura de herramienta — componente (en dependencia de la
herramienta o de la forma del componente a rellenar) se cierran los componentes de ventilacion y/o vacio para
garantizar un llenado de superficie y de cantos seguro en el proceso y sin burbujas. El momento depende de varios
parametros como la temperatura de la herramienta, del componente y/o de la matriz, la duraciéon del proceso de
llenado, el nivel de llenado (parametrizado) y la presion de llenado.

Después del endurecimiento, la herramienta se abre y el componente se extrae. En funcién del tamafio del
componente y de la forma se pueden integrar en la herramienta unos eyectores que garanticen una extraccion sin
dafios y sencilla.

La rebaba del componente condicionada por el plano de separacion de la herramienta se puede cortar o rectificar a
continuacién de forma manual o mecanica.

El componente esta listo para otros pasos del proceso (preparacion para el barnizado).

Todo el proceso se desarrolla preferiblemente dentro de la duracién del ciclo de 280 segundos, llevandose a cabo la
aplicacién de la capa de superficie (capa RIM 5) para conseguir la superficie de CLASE A con preferencia
exclusivamente en la zona visible posterior del componente y alrededor de los cantos del componente. El sellado de
los cantos sirve para impermeabilizar el componente, asi como para mejorar la impresion haptica. El proceso V-RIM
se realiza preferiblemente como paso de proceso paralelo para la fabricacién tipo sandwich.

Un material de PUR adecuado procesable en el procedimiento V-RIM y que garantice la calidad de superficie
requerida se puede adquirir, por ejemplo, en la empresa Rihl Puromer GmbH.

Un componente tipo sandwich segun la invencion también se puede utilizar para la integracion funcional y
especialmente para desempefiar las funciones de antena, iluminacion, almacenamiento de energia, suministro y
conduccion de aire en el compartimento del motor. También puede resultar una integracion funcional adicional con
respecto a efectos Opticos como la iluminacién directa e indirecta que, por una parte, se pueden realizar como una
funcién de seguridad y que, por otra parte, como elemento de apoyo del disefio, también pueden resaltar contornos
y estructuras en el vehiculo.

En la figura 3 se representa un dibujo seccionado que muestra un componente tipo sandwich acabado y aplastado
segun la invencion. El componente comprende un nucleo de nido de abeja 1, dos capas de cubierta 2, estando los
nidos de abeja del ndcleo de nido de abeja 1 muy aplastados o moldeados por compresion sobre todo en una
primera zona 12, estando menos comprimidos en una segunda zona 13 y formando un desarrollo hacia la zona 12.
El componente presenta ademas una capa RIM 5 y un sellado de cantos como capa RIM 5 en la cara frontal 11 del
componente. En esta figura 3 también se puede ver claramente que la forma del extremo de la capa RIM 5 puede
determinarse mediante la junta 14 (mostrada en la figura 2). En caso de una seccion transversal de junta cuadrada
de la junta 14, por ejemplo, se ajusta una transicion correspondiente de la capa RIM 5 en la cara inferior del
componente tipo sandwich, siendo aqui el disefio de la herramienta también decisivo. Por medio de otras formas de
impermeabilizacién de la junta 14 y/o de otras formas de herramienta también serian posibles otro desarrollo o salida
de la capa RIM 5 u otra transicién de la capa RIM 5 a la capa de cubierta 2.

Lista de referencias

1 Nucleo de nido de abeja

2 Capa de fibra

3 Matriz

4 Herramienta de moldeo por compresion

5 Capa RIM (Reaction Injection Molding)

6 Tobera de inyeccion de punto y/o de superficie
7 Primer vacio

8 Segundo vacio

9 Herramienta RIM

10 Dispositivo de refrigeracion de piezas de trabajo
11 Cara frontal

12 Primera zona

13 Segunda zona
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un componente tipo sandwich en el que

- en distintas zonas, un numero diferente de nucleos de nido de abeja (1) apilados unos encima de otros con una
pluralidad de nervios se recubre o reviste a ambos lados con al menos una capa de un material de fibra (2) formando
capas de cubierta,

- el paquete de nucleos de nido de abeja (1) y capas de fibra (2) se impregna, humedece o pulveriza con una matriz
de PUR (3),

- el paquete se coloca en una herramienta de moldeo por compresion (4) y se prensa y endurece en un componente
de acuerdo con la geometria del componente requerida,

- al menos en un lado visible del componente se aplica a continuacion una superficie de clase A como capa RIM (5)
en un procedimiento de moldeo por inyeccion reaccion, especialmente un procedimiento de moldeo por inyeccion
reaccion al vacio, llevandose a cabo la aplicacion de la capa RIM (5) en una herramienta RIM (9) cerrada y
calentada por zonas.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que una aplicacién de la superficie barnizable,
concretamente de la capa RIM (5), se realiza mediante inyeccion de la matriz de PUR, preferiblemente a una presion
inferior a 20 bar.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 a 2, caracterizado por que la aplicacion de la capa RIM (5) se lleva a cabo
por medio de al menos una tobera de inyeccion puntiforme y/o de al menos una tobera de inyeccion de superficie

(6).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 3, caracterizado por que la aplicacion de la capa RIM (5) se realiza
mediante inyeccion de la matriz de PUR (3) existiendo un vacio (7) en una zona del componente opuesta a la zona
de inyeccion.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 1 a 4, caracterizado por que la capa RIM (5) presenta un grosor de 0,2-2
mm.

6. Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la impregnacion, la
humectacion o la pulverizacién se realizan en el procedimiento de pulverizacion CSM.

7. Procedimiento seguin al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la herramienta de
moldeo por compresion (4) se calienta y por que después del moldeo por compresion, el componente se enfria y/o
se estabiliza térmicamente en la herramienta de moldeo por compresion (4) o fuera de la herramienta de moldeo por
compresion (4) especialmente en un dispositivo de refrigeracion de piezas de trabajo (10).

8. Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que, después del moldeo
por compresién, el componente se templa.

9. Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que, después del moldeo
por compresion, especialmente en la herramienta de moldeo por compresion (4) se lleva a cabo un desbastado del
componente, en especial mediante un mecanizado con arranque de virutas.

10. Procedimiento segin al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que antes de la
aplicacion de la capa RIM (5) se realiza un corte del contorno exterior del componente y/o un mecanizado con
arranque de virutas como, por ejemplo, fresado y/o perforado del componente.

11. Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que después de la
aplicacion de la capa RIM (5) tiene lugar una activacion de superficie y/o barnizandose a continuacion el
componente.



ES 2 662 398 T3

O™

10



ES 2 662 398 T3

11



ES 2 662 398 T3

?2

(UL

12

Fig. 3



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

