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DESCRIPCION

Procedimiento para la puesta a disposicion de espaciadores

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la puesta a disposicion de espaciadores en un componente
a pegar y a un componente correspondiente. Los espaciadores o elementos distanciadores determinan un grosor de
hendidura adhesiva predeterminado que no puede ser inferior ni siquiera en caso de una sobrepresion local.

El documento DE 197 37 966 A1 revela una union adhesiva entre dos componentes con un plastico termoendurecible.
Uno de los componentes presenta elementos distanciadores moldeados o atornillados que entran en contacto con el
otro componente en la zona de una superficie adhesiva, formando asi una hendidura adhesiva con un grosor de
hendidura adhesiva predeterminado. Los elementos distanciadores se prevén en forma de botones configurados
puntiformes en comparacion con la superficie adhesiva y se disponen repartidos por la hendidura adhesiva.

La tarea de la presente invencién consiste en proporcionar un procedimiento mejorado para poner a disposicién
espaciadores en un componente a pegar, sometiéndose especialmente los espaciadores a un menor esfuerzo.

Esta tarea se resuelve con un procedimiento para la puesta a disposiciéon de espaciadores en un componente a pegar
y con un componente como éste de acuerdo con las caracteristicas de las reivindicaciones independientes. De las
reivindicaciones dependientes y de la siguiente descripcidon se deducen formas de realizacién ventajosas y variantes
perfeccionadas.

El procedimiento para la puesta a disposicién de espaciadores en un componente a pegar comprende los siguientes
pasos:

- Sobre el componente a pegar se coloca una estructura superficial. La estructura superficial presenta pasos.

- Un liquido endurecible se introduce en los pasos de la estructura superficial, de manera que, después de un
endurecimiento y de una retirada de la estructura superficial, el liquido forme espaciadores en el componente a pegar.
En caso de adhesion del componente, los espaciadores garantizan un grosor de hendidura adhesiva predeterminado.

Con otras palabras y como forma de realizacion a modo de ejemplo: se pretende unir dos componentes,
componiéndose al menos uno de ellos de un material compuesto de fibras y debiéndose mantener una hendidura
adhesiva predeterminada. Antes del endurecimiento de los dos componentes se aplica una estructura superficial a al
menos uno de los componentes. La estructura superficial puede ser una lamina y presentar pasos u orificios. Un liquido
endurecible se aplica a la estructura superficial con los pasos, penetrando el liquido en los pasos de la estructura
superficial. Este liquido endurecible puede proceder, por ejemplo, de un producto preimpregnado ya impregnado de
resina, o aplicarse mediante un procedimiento de infusién. Después de un endurecimiento del liquido y de una retirada
de la estructura superficial, quedan en el componente estructuras de liquido endurecido. Estas estructuras o espigas
elevadas sirven como espaciadores en la adhesién del componente a otro componente y, de este modo, pueden
garantizar un grosor de hendidura adhesiva predeterminado. Después de retirar la estructura superficial, se puede
aplicar un adhesivo y los dos componentes se pueden unir entre si.

El procedimiento segun la invencién puede usarse para la adhesién de componentes en la fabricacion, el montaje, el
mantenimiento, la reparacion, etc., reduciéndose considerablemente el esfuerzo necesario para la puesta a disposicion
de espaciadores. Con dicho procedimiento se garantizan la obtencion de un grosor de capa adhesiva predeterminado
o el alcance de un grosor de capa adhesiva minimo. Es posible utilizar herramientas convencionales no modificadas.
No se requieren materiales auxiliares ni elementos distanciadores adicionales en el proceso de adhesién. No se
necesitan herramientas adicionales ni tiempos de preparacién correspondientes.

El procedimiento segun la invencion resulta especialmente adecuado en el uso de adhesivos pastosos, dado que ya
no es necesario el posicionamiento extremadamente complejo de los espaciadores convencionales en adhesivos
pastosos. Ademas, el procedimiento segun la invencién es perfectamente compatible con los modernos métodos de
(pre)tratamiento de superficies y procedimientos de fabricacion como, por ejemplo, los procedimientos de plasma o
laser.

Preferiblemente, la estructura superficial con el liquido endurecible o ya endurecido puede permanecer en el primer
componente hasta inmediatamente antes de la adhesién al segundo componente o hasta inmediatamente antes de
un tratamiento de superficie, actuando asi, por ejemplo, como una lamina protectora.

Preferiblemente también es posible garantizar un grosor de hendidura adhesiva minimo.
Los componentes consisten preferiblemente en materiales compuestos de fibra, plastico o similar.

La estructura superficial puede ser una lamina, un tejido, un género de punto, un género de malla o similar. La
estructura superficial puede comprender fibras, preferiblemente fibras de polimero y mas preferiblemente fibras de
fluoropolimero.

El liquido endurecible puede ser una resina epoxi, un plastico o similar. El liquido endurecible también puede ser una
espuma endurecible.
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El endurecimiento puede producirse con el paso de un periodo de tiempo, mediante temperatura, la acciéon de un gas
o similar.

Los espaciadores pueden formar en el componente a pegar una estructura elevada. Los pasos de la estructura
superficial que forman los espaciadores pueden ser variables en cuanto a su forma, altura, tamano, densidad y/o
distribucion con respecto a la estructura superficial. Las secciones transversales de los pasos pueden ser, por ejemplo,
circulares, en forma de cruz, ovaladas, poligonales, lineales y/o en forma de estrella. Las superficies base y las
superficies frontales de los pasos o de los espaciadores, que seran adyacentes a los dos componentes a pegar,
pueden presentar la misma superficie base o una diferente. Es decir, el diametro o la seccién transversal de un paso
o de un espaciador pueden estrecharse o ensancharse a lo largo de su altura. Por consiguiente, el paso o el espaciador
pueden presentar una forma conica, de cono truncado, de doble cono, de piramide, de tornillo o de reloj de arena o
similar. La forma del espaciador esta definida por la forma del paso en la estructura superficial. Los pasos pueden
distribuirse de manera uniforme o gradual por la superficie de la estructura superficial. Su forma, altura, tamano,
densidad y/o distribucién también pueden ser uniformes o variar a lo largo de la superficie de la estructura superficial.
Es decir, en una parte de la estructura superficial pueden estar presentes pasos moldeados de forma diferente, mas
altos, mas grandes, distribuidos de otro modo o pueden estar disponibles mas pasos que en otra parte de la estructura
superficial.

Los pasos se pueden tejer en la estructura superficial durante la fabricacion de la estructura superficial, es decir, se
pueden dejar abiertos o tejer alrededor, tricotar alrededor o entretejer durante el tejido, el tricotado, el entretejido, etc.
Los pasos también se pueden estampar, perforar, prensar, por ejemplo, practicar con un laser o similar, o simplemente
dejar abiertos durante la fabricacion de la estructura superficial.

La presente invencién se refiere ademas a un componente con una estructura superficial como ésta y con pasos.

De la siguiente descripcion de los ejemplos de realizacion y de las figuras resultan otras caracteristicas, ventajas y
posibilidades de aplicacién de la presente invencion. En este caso, todas las caracteristicas descritas y/o
representadas graficamente constituyen por si solas y en cualquier combinacion el objeto de la invencién, también
independientemente de su composicion en las distintas reivindicaciones o sus referencias. En las figuras, las mismas
referencias representan objetos idénticos o similares.

Por medio de los dibujos adjuntos se describen a continuacion mas detalladamente ejemplos de realizacién de la
invencion.

Figura 1 muestra una vista en planta de una estructura superficial en forma de una lamina en una representacion
esquematica.

Figura 2 muestra una seccion transversal a través de un componente con una estructura superficial aplicada en una
representacion esquematica.

Figura 3 muestra una herramienta y un componente con una estructura superficial en una representacion esquematica.

Figura 4 muestra una vista tridimensional del componente a pegar con espaciadores en una representacion
esquematica.

La figura 1 muestra una vista en planta de una estructura superficial 2 en forma de una lamina en una representacion
esquematica. Se muestran a modo de ejemplo diferentes formas de pasos 3 u orificios, por ejemplo, circulares,
ovalados, en forma de cruz, en forma de estrella o lineales. Los pasos 3 presentan distintos tamaros.

La estructura superficial 2 con los pasos 3 se coloca sobre un componente a pegar 1 (véase figura 2). Los pasos 3 se
llenan con un liquido endurecible 4 y la estructura superficial 2 se retira del componente 1. El liquido 4 solidificado en
los pasos 3 permanece solamente en el componente 1 en forma de, por ejemplo, espigas. Al adherirse el componente
1 a otro componente, estas espigas forman espaciadores 5 (véase figura 4) que garantizan un grosor de hendidura
adhesiva predeterminado o que garantizan que, incluso en caso de sobrepresiones locales, siempre se pueda alcanzar
un grosor de hendidura adhesiva predeterminado.

Los pasos 3 o los posteriores espaciadores 5 pueden ser uniformes o diferentes a lo largo de la superficie de la
estructura superficial 2 con respecto a su forma, altura, tamafo, densidad y/o distribucion. Es decir, en la misma
estructura superficial 2 se pueden disponer distintas formas y tamafios de pasos 3. Su densidad o distribucién también
puede variar o ser uniforme a lo largo de la superficie de la estructura superficial 2.

El grosor de la estructura superficial 2 puede ser de entre 0,001 y 10 mm, preferiblemente de entre 0,01 y 1 mm, mas
preferiblemente de entre 0,1 y 0,3 mm.

La estructura superficial 2 puede ser una lamina, un tejido, un género de punto, un género de malla o similar. La
estructura superficial 2 puede comprender fibras, preferiblemente fibras de polimero y mas preferiblemente fibras de
fluoropolimero.

El diametro o la seccion transversal de un paso 3 o de un orificio puede ser de entre 0,1 y 5 mm, preferiblemente de
entre 0,2 y 3 mm, mas preferiblemente de entre 1 y 2 mm.

El liquido endurecible puede ser una resina epoxi, un plastico o similar.
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Los componentes a pegar 1 se componen preferiblemente de materiales compuestos de fibras o de plastico o similar.

La figura 2 muestra en una representacion esquematica una seccion transversal a través del componente 1 con una
estructura superficial aplicada 2. La estructura superficial 2 presenta pasos 3 u orificios. Los pasos 3 se distribuyen de
forma irregular en la estructura superficial 2. Los pasos 3 son de tamafos o anchuras diferentes.

Los pasos 3 se rellenan con un liquido endurecible 4 que en la mayoria de los casos termina a ras con la estructura
superficial 2, pero que aqui (también con fines ilustrativos) sobresale de la estructura superficial 2 y la cubre.

Los pasos 3 se pueden tejer en la estructura superficial 2 durante la fabricacion de la estructura superficial 2, es decir,
se pueden dejar abiertos o tejer alrededor, tricotar alrededor o entretejer durante el tejido, el tricotado, el entretejido,
etc. Los pasos 3 también se pueden estampar, perforar, prensar, por ejemplo, insertar con un laser o similar, o
simplemente dejar abiertos durante la fabricacion de la estructura superficial 2.

Si el componente 1 se adhiere a otro componente (no mostrado), el otro componente también puede haberse dotado
del mismo modo de espaciadores 5. Los espaciadores 5 pueden alinearse o desplazarse unos respecto a otros durante
el pegado.

El procedimiento segun la invencion puede utilizarse para la adhesion de componentes 1 en la fabricacién, el montaje,
el mantenimiento, la reparacién, etc.

La figura 3 muestra una herramienta 6 en una representacién esquematica que define un contorno del componente a
pegar 1. Aqui la herramienta es recta, pero también puede ser curva o presentar otra forma diferente. La herramienta
6 puede consistir en un molde formado, por ejemplo, a partir de un deterioro causado por el roce en un componente
de un avion. El componente a pegar 1 se coloca sobre la herramienta 6, por ejemplo, en forma de un laminado con la
estructura superficial 2, por ejemplo, en forma de una lamina despegable, y con los pasos 3, transfiriendo asi su
contorno. El liquido endurecible 4 se vierte y se solidifica en los pasos 3. El componente a pegar 1 con la estructura
superficial 2 y con el liquido endurecido 4 se retira de la herramienta 6, la estructura superficial 2 se despega y el
componente 1 se adhiere con los espaciadores 5 formados a partir del liquido endurecido 4 (véase figura 4) en el
punto del deterioro causado por el roce en el componente de avién.

Preferiblemente, la estructura superficial 2 con el liquido endurecible 0 ya endurecido 4 también puede permanecer
en el primer componente 1 hasta inmediatamente antes de la adhesion al segundo componente o hasta
inmediatamente antes de un tratamiento de superficie, actuando asi, por ejemplo, como una capa protectora.

La figura 4 muestra en una representacion esquematica una vista tridimensional del componente a pegar 1 con los
espaciadores 5. Aqui los espaciadores 5 tienen la forma de botones y se distribuyen por el componente de forma
circular y de manera uniforme en filas. Los botones pueden garantizar un grosor de hendidura adhesiva
predeterminado o un grosor de hendidura adhesiva minimo.

De forma complementaria cabe sefalar que el término "comprende" no excluye otros elementos o pasos y que "una"
0 "un" no excluyen una pluralidad. Ademas hay que hacer constar que las caracteristicas o los pasos descritos con
referencia a uno de los ejemplos de realizacién anteriores pueden utilizarse también en combinaciéon con otras
caracteristicas o pasos de otros ejemplos de realizacion antes descritos. Las referencias en las reivindicaciones no
deben considerarse como una restriccion.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para la puesta a disposicién de espaciadores (5) en un componente a pegar (1), que comprende
los siguientes pasos:

- colocacion de una estructura superficial (2) sobre el componente a pegar (1), presentando la estructura superficial
(2) pasos (3), e

- insercién de un liquido endurecible (4) en los pasos (3) de la estructura superficial (2) de manera que, después de
un endurecimiento y de una retirada de la estructura superficial (2), el liquido (4) forme espaciadores (5) en el
componente a pegar (1) que garanticen un grosor de hendidura adhesiva predeterminado durante la adhesion del
componente (1).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1 que comprende ademas una retirada de la estructura superficial (2).

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1, siendo la estructura superficial (2) una lamina, un tejido, un género de
punto, un género de malla o similar.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, garantizando los espaciadores (5) un grosor de
hendidura adhesiva minimo.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, formando los espaciadores (5) una estructura elevada
en el componente a pegar (1).

6. Procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, siendo los pasos (3) en la estructura superficial (2)
variables con respecto a su forma, altura, tamario y/o distribucién.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, siendo los pasos (3) en la seccion transversal circulares,
ovalados, en forma de cruz, poligonales, lineales y/o en forma de estrella.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, comprendiendo la estructura superficial (2) fibras,
preferiblemente fibras de polimero y mas preferiblemente fibras de fluoropolimero.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, tejiéndose los pasos (3) en la estructura superficial (2)
durante la fabricacion de la estructura superficial (2) o practicandose los mismos en la estructura superficial (2) durante
un proceso de estampado.
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