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DESCRIPCION

Creacién rapida de prototipos con texturas.

Esta invencidn se refiere a la creacién rdpida de
prototipos con texturas, con referencia particular a la
produccién en serie de copias de un prototipo texturi-
zado.

Muchos articulos moldeados se fabrican con un
acabado superficial texturizado. Los ejemplos inclu-
yen las partes de embellecedores internos para auto-
méviles, pomos y mangos para utensilios de cocina,
muebles de jardin, carcasas para equipo de audio y vi-
deo, ordenadores y calculadoras, etcétera. Muchos de
estos elementos se fabrican a partir de moldes gran-
des y caros. En primer lugar, se fabrican los moldes
con una cavidad de moldeo lisa que luego debe so-
meterse a ataque quimico para producir la textura. El
ataque quimico se realiza aplicando una capa protec-
tora y sumergiendo el molde en la disolucién 4cida de
ataque quimico.

Una vez realizado el ataque quimico, normalmen-
te serd imposible, o como mucho sumamente imprac-
ticable, eliminar la textura y aplicar una textura dife-
rente. Por tanto, es vital para un disefiador tener cierta
idea de qué aspecto tendrd el producto, texturizado.
Para este fin, se proponen simulaciones por ordenador
en las que pueden obtenerse imdgenes del elemento
en una pantalla usando técnicas de CAD y una tex-
tura superpuesta. Sin embargo, por mucho que pueda
elevarse el estado de excelencia de este tipo de simu-
lacién, no puede facilitar al disefiador un componente
realmente tridimensional texturizado para incorporar-
lo a un montaje de prototipo de, pongamos, un auto-
movil.

Ademds, es deseable que pueda realizarse un nu-
mero de copias de un prototipo, usando el prototipo
rdpido original como un modelo formativo. Ademds,
una vez que se produce un prototipo que tiene una
textura superficial que se considera adecuada, es de-
seable que se produzcan copias en serie para fines de
produccion.

Se conocen diversos métodos mediante los cuales
pueden producirse prototipos rapidos usando un soft-
ware de disefio asistido por ordenador (CAD, “Com-
puter Aided Design”) para generar disefios de pro-
totipo tridimensionales (3D). En estereolitografia, se
cura selectivamente un tanque que contiene un poli-
mero resinoso, sensible a UV mediante radiacion UV
procedente de, por ejemplo, un laser. El laser sigue
el perfil de datos de CAD para curar selectivamente
la resina, acumulando capas de sustrato sélido. Este
procedimiento se realiza mediante el “corte” en sec-
cion transversal de los datos de CAD 3D para produ-
cir ldminas de, por ejemplo, un espesor de 0,1 mm.
El tanque que contiene la resina tiene una mesa que
puede situarse por debajo de la superficie de la resi-
na en una cantidad igual al espesor de la lamina. El
rayo ldser sigue una trayectoria a través de esta ca-
pa de resina para producir una capa delgada de resi-
na curada que es equivalente a la 1dmina de CAD en
seccion transversal. La mesa se cubre entonces me-
diante una cantidad igual al espesor de la ldmina, y
de nuevo se cura la capa resultante de resina mediante
el rayo ldser de modo que se produzca el equivalente
fisico de la siguiente lamina en el archivo CAD. El
proceso se repite hasta que se produce el objeto fisi-
co deseado. Pueden afadirse estructuras de soporte a
través del software: estas estructuras son una parte del
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archivo de datos compuestos y se hacen “crecer” con
el modelo requerido. A su finalizacién, se trata adi-
cionalmente el modelo, se retira cualquier estructura
de soporte y se acaba el objeto, para producir una su-
perficie lisa, a mano. Es sumamente ventajoso que el
objeto pueda producirse directamente a partir de un
disefio CAD en cuestién de dias.

Otros métodos para la creacion rapida de proto-
tipos son la fabricacién laminada de objetos (LOM,
“Laminated Objective Manufacture”) y sinterizacion
selectiva por laser (SLS, “Selective Laser Sintering”).
LOM implica corte y laminacién controlados por or-
denador de hojas delgadas de papel que se ensamblan
como capas para producir un modelo 3D. SLS impli-
ca la sinterizacién directa de particulas poliméricas o
de un material compuesto metélico de manera estrati-
ficada para producir objetos 3D.

También pueden fabricarse prototipos mediante
colada directa de modelos de fibra de vidrio (GRP,
“glass fibre reinforced plastic”, plastico reforzado con
fibra de vidrio). Los propios modelos se cuelan a par-
tir de un objeto moldeado del prototipo de arcilla ori-
ginal producido por el disefiador/estilista. Las piezas
coladas de GRP u otras piezas coladas resinosas pue-
den extraerse de tales herramientas de molde de pro-
duccién (no texturizadas) asi como de bloques de re-
sina mecanizados directamente. En este dltimo ca-
so, pueden usarse los datos CAD para accionar una
maquina fresadora controlada por ordenador (CNC,
“Computer Numerical Control”, control numérico por
ordenador) que sigue automdticamente el contorno
del modelo CAD, eliminando por corte la silicona o
resina epoxidica dura, son el caso de los mandriles.
Las herramientas de moldeo pueden usarse entonces
para producir miultiples copias del mandril (no textu-
rizado).

Ninguno de estos métodos puede conferir propie-
dades a un acabado superficial texturizado sobre el
prototipo, o sobre un patrén de herramienta de mol-
de, conformador u otro ‘“modelo madre”.

El documento EP-A-0400672 describe un proce-
dimiento para moldear articulos en los que se incorpo-
ra un holograma u otra microestructura en el molde.
Esta incorporacién de un holograma u otra microes-
tructura puede lograrse aplicando el holograma u otra
microestructura a un modelo del articulo, y formando
un molde alrededor del modelo.

El documento FR-A-2631861 describe un proce-
dimiento para producir un molde en el que se aplica
una textura a un modelo, y se fabrica un molde del
modelo texturizado a través de una técnica de colada
en multiples fases.

La presente invencién proporciona la creacion ra-
pida de prototipos para articulos de superficie texturi-
zada, incluyendo articulos no moldeados, proporcio-
nando una auténtica apreciacién previa tanto del as-
pecto como del tacto.

Ademés, la presente invencion proporciona méto-
dos mediante los cuales pueden fabricarse copias de
tales prototipos rapidos texturizados.

La invencién comprende un método para producir
copias de un prototipo texturizado que comprende las
etapas de:

aplicar una capa de revestimiento a un prototipo
para producir un prototipo texturizado;

producir un molde del prototipo texturizado; y

usar el molde para producir dichas copias;

caracterizado porque la capa de revestimiento
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comprende una capa de refuerzo desprendible que tie-
ne material en relieve unido al mismo como textura; y
se despega la capa de refuerzo desprendible del pro-
totipo para dejar el material en relieve unido al proto-
tipo, produciendo asi un prototipo texturizado.

De esta manera, es posible producir muchas co-
pias de un elemento texturizado muy rapidamente y a
un coste muy bajo. La calidad del acabado superficial
texturizado es muy alta, y pueden volverse econdémi-
camente viables incluso ciclos de produccién relati-
vamente cortos de un elemento. Ademds, puede re-
ducirse enormemente el tiempo transcurrido desde la
concepcidn de una idea hasta la introduccién real en
el mercado.

Una ventaja de este enfoque es que el inico ma-
terial que queda unido al prototipo es el material en
relieve y, por tanto, no se alteran las dimensiones del
prototipo no texturizado, subyacente. El material en
relieve puede adherirse preferentemente al prototipo
para permitir despegar la capa de refuerzo desprendi-
ble.

Sin embargo, la capa de revestimiento puede ser
soluble y disolverse tras adherirse el material en re-
lieve al prototipo. La capa de revestimiento puede ser
soluble en una pintura que se aplica tras la aplicacion
al prototipo; la capa de revestimiento se absorbe en-
tonces en la capa de pintura.

El revestimiento puede bruiiirse sobre el prototi-
po; esto puede realizarse antes y/o después de la reti-
rada de la capa de revestimiento, si se hace antes, el
brufiido sirve para el fin de mejorar la adhesion al pro-
totipo y ayudar a alisar cualquier imperfeccién en la
aplicacién. El brufiido puede realizarse mediante un
cepillo con alta densidad de cerdas, aunque pueden
encontrarse mas apropiados para patrones especificos
otras herramientas de bruiiido.

En cuanto a los patrones, la textura puede ser una
textura de patrén aleatorio, tal como los populares
acabados de imitacién de madera y cuero. Un reves-
timiento texturizado adecuado para tales acabados es
una capa protectora de grabado de vidrio disponible
comercialmente, en la que se lleva a cabo un patrén
de la capa protectora sobre una hoja desprendible pa-
ra la aplicacién a una superficie de vidrio que luego se
trata con chorro de arena, erosiondndose la superficie
de vidrio excepto debajo de la capa protectora, que
luego se retira. En la presente solicitud, el material de
la capa protectora se convierte en parte de la superfi-
cie texturizada del prototipo texturizado previamente.

Sin embargo, el método de la invencién es par-
ticularmente ventajoso con patrones geométricos usa-
dos como textura. Tales patrones pueden crearse facil-
mente mediante una disposicién CAD que puede con-
trolar una disposicién de corte para cortar el patrén en
material de hoja, por ejemplo, hojas de plastico vinili-
co. Tales hojas pueden presentarse (en diferente espe-
sor) sobre una capa de refuerzo desprendible a partir
de la que pueden separarse hojas cortadas, mediante
unién diferencial, sobre una hoja desprendible sepa-
rada, habiendo entonces versiones “positivas” y “ne-
gativas” del patrén. Entonces cualquier hoja despren-
dible forma la capa de revestimiento del revestimiento
texturizado.

El revestimiento texturizado puede producirse al-
ternativamente mediante otros métodos. Los ejemplos
incluyen el curado selectivo de fotopolimeros; seri-
grafia sobre un sustrato; métodos de impresion de ter-
mopolimeros; y las técnicas SLS y LOM.
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Aunque los disefiadores expertos pueden visuali-
zar el efecto global de un patrén aleatorio (cuero, imi-
tacién de madera, etc.), es mds dificil de imaginar la
manera en que una textura de patrén geométrico re-
gular se asienta sobre una superficie curva. De hecho,
se han experimentado dificultades al grabar moldes
incluso moderadamente complicados con texturas de
patrén geométrico ya que normalmente ha de plegar-
se una hoja de refuerzo que porta una capa protectora
para que se ajuste al molde. A menudo, no puede apli-
carse una textura geométrica regular debido a las difi-
cultades para grabar el molde, explicando esto la pre-
ponderancia de las texturas aleatorias, principalmente
cueros.

Sin embargo, para los fines de creacion de proto-
tipos tal como se describen en el presente documento,
el revestimiento puede disponerse para poderse esti-
rar para un ajuste sin pliegues sobre el prototipo y se
confiere la textura al revestimiento (tal como median-
te una disposicién CAD) de forma distorsionada pa-
ra compensar el estiramiento del revestimiento para
ajustarse al prototipo.

Puede usarse un sistema CAD o similar para pro-
ducir una plantilla a partir de la que se produce el re-
vestimiento texturizado. El revestimiento texturizado
puede producirse en un procedimiento en el que:

se produce un diseflo correspondiente a la textura
superficial del revestimiento texturizado en un siste-
ma CAD o similar; y

se corta dicho disefio de un material de hoja bajo
el control de un ordenador.

El uso de CAD permite que se produzcan superfi-
cies texturizadas de manera muy conveniente y direc-
ta en un tiempo muy corto. Ademds, existen posibili-
dades ilimitadas para el disefio de las superficies tex-
turizadas, y pueden realizarse muy facilmente correc-
ciones a un disefio, es decir, es posible la iteracion.
Por tanto, puede conseguirse la “adaptaciéon” de un
disefio muy rdpidamente. Ademds, incluso ciclos de
produccion cortos de un disefio tnico, “no de serie”
pueden volverse econémicamente viables.

El disefio correspondiente a la textura superficial
del revestimiento texturizado puede cortarse del ma-
terial de hoja y el disefio cortado puede transferirse
desde una capa de refuerzo desprendible del material
de hoja a la capa de revestimiento. Es posible utilizar
técnicas CAD en la produccién de revestimientos tex-
turizados junto con otras etapas de produccién de tex-
tura. Por ejemplo, es posible utilizar un sistema CAD
para producir un troquel o plantilla, que se utiliza para
curar selectivamente un fotopolimero. En este caso, el
disefio cortado del material de hoja puede ser un “ne-
gativo” de la textura superficial real del revestimiento
texturizado.

El propio prototipo puede o no estar moldeado.
Puede producirse un prototipo no moldeado median-
te estereolitografia, fabricacién laminada de objetos
o sinterizacion selectiva por laser. También, es posi-
ble aplicar un revestimiento texturizado a un prototi-
po no moldeado meramente para simular el aspecto
de una textura sobre el prototipo, y no moldear co-
pias del prototipo texturizado. Puede no ser deseable
producir tales copias, debido a que el aspecto del pro-
totipo texturizado no se considera aceptable. El fin de
tal enfoque es visualizar el aspecto de una textura da-
da sobre un prototipo, y es posible utilizar tantas su-
perficies texturizadas sobre tantos prototipos como se
desee. Un enfoque similar para ayudar en la visualiza-
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cion de articulos moldeados, texturizados se describe
en la publicacién internacional anterior del presente
solicitante nimero WO 99/28113, cuyo contenido se
incorpora como referencia al presente documento.

El molde puede producirse de varias maneras, por
ejemplo, mediante colada, moldeo, electroconforma-
cion.

La etapa de producir un molde del prototipo textu-
rizado puede comprender la colada del prototipo tex-
turizado en un material de formacién de molde, que
puede ser caucho de silicona.

La etapa de producir un molde del prototipo tex-
turizado puede comprender un procedimiento de mol-
deo por embarrado (“slush moulding”) en el que se
electroconforma un recubrimiento metdlico sobre el
prototipo texturizado o una réplica del mismo. El me-
tal puede ser niquel. También es posible utilizar mol-
deo RIM (“Reaction Injection Moulding”, moldeo por
inyeccion-reaccidn) (herramientas de resina epoxidi-
ca), en el que se fabrica una pieza colada de resina de
un modelo madre texturizado.

La etapa de producir un molde del prototipo tex-
turizado puede comprender un procedimiento de mol-
deo en el que se pulveriza metal sobre el prototipo
texturizado o una réplica del mismo para formar una
cdscara metalica.

Ahora se describirdn métodos para simular la tex-
tura segun la invencién con referencia a los dibujos
adjuntos, en los que:

La figura 1 es una seccién transversal esquemdtica
a través de un molde;

La figura 2 es una vista de un prototipo fabricado
usando el molde de la figura 1;

La figura 3 es una vista de frente de una capa de
revestimiento texturizada para aplicarse al prototipo
de la figura 2;

La figura 4 es una seccién transversal a través de
la capa de aplicacién de revestimiento texturizado de
la figura 3, muy ampliada;

La figura 5 es una seccién transversal a través de
parte de la superficie del prototipo de la figura 2, con
el revestimiento de las figuras 3 y 4 en su sitio, y que
muestra brufiido;

La figura 6 es una seccién transversal como la fi-
gura 5, que muestra como se despega una capa de re-
vestimiento;

La figura 7 es una seccién transversal como la fi-
gura 5, que muestra el pintado sobre una capa de re-
vestimiento soluble;

La figura 8 es una vista de frente de una capa de
aplicacién de revestimiento texturizado de un patrén
de textura geométrica;

La figura 9 muestra un prototipo texturizado;

La figura 10 es un diagrama esquematico que
muestra las etapas en la produccién de copias de un
prototipo texturizado; y

La figura 11 es un diagrama esquematico que
muestra a) la aplicacién de un revestimiento texturi-
zado a un prototipo, b) la retirada de una capa de re-
fuerzo desprendible, c¢) material de relieve y pelicula
delgada sobre el prototipo, d) tratamiento con chorro
de arena de la pelicula delgada, e) material en relieve
sobre el prototipo, f) pintado del material en relieve,
y g) el prototipo texturizado pintado.

Las figuras 1-9 ilustran métodos para producir co-
pias de un prototipo 90 texturizado que comprenden
las etapas de:

aplicar un revestimiento 11 texturizado a un pro-

10

15

20

25

35

40

45

50

55

60

65

totipo 12 para producir un prototipo 90 texturizado;

producir un molde del prototipo texturizado; y

usar el molde para producir dichas copias.

El prototipo 12 puede moldearse usando un mol-
de 13, tal como se muestra en la figura 1. El molde
13 comprende una cavidad 13a de molde y un con-
formador 13b de accién conjunta. Cuando se fabrica
por primera vez, la cavidad de molde es de paredes
lisas. Por motivos estéticos, asi como para ocultar im-
perfecciones superficiales, o para proporcionar agarre
(por ejemplo, estriado en pomos, nervaduras en tapas
de botes, etcétera) normalmente se pretende que la
superficie visible (en el producto acabado o ensam-
blado del que el objeto moldeado es un componente)
esté dotado con una textura, que podria ser una tex-
tura aleatoria tal como la de la imitacién de madera o
cuero, o una textura geométrica regular tal como zo-
nas cilindricas, cuadradas, romboidales o de otra for-
ma elevadas (o indentadas) dispuestas en un patron.
Un ejemplo de un prototipo moldeado es un objeto
moldeado de fibra de vidrio tomado de modelos del
prototipo que se han construido de manera interna o
mediante un servicio que fabrica modelos o a partir
de mandriles. Pueden producirse copias de prototipos
texturizados mediante colada directa de un mandril
texturizado en un material adecuado, tal como caucho
de silicona o resinas epoxidicas, para producir herra-
mientas de molde “texturizadas” a partir de las cuales
pueden fabricarse muiltiples copias del prototipo tex-
turizado. Las herramientas de molde pueden ser du-
ras o blandas, dependiendo del material selecciona-
do. Alternativamente, pueden producirse herramien-
tas de molde mediante colada de un modelo “madre”
original no texturizado. Estas herramientas de molde
se usan para producir prototipos moldeados que lue-
go se texturizan, y se fabrican copias de estos proto-
tipos texturizados usando los métodos descritos an-
teriormente. De esta manera, pueden texturizarse de
manera diferente prototipos moldeados iguales con el
fin de evaluar el efecto de diferentes texturas sobre un
objeto moldeado prototipo.

Alternativamente, es posible que el prototipo no
se moldee. Podrian usarse técnicas tales como la este-
reolitografia, LOM y SLS para producir el prototipo.

La textura se aplica a la superficie del molde me-
diante ataque quimico con 4cido usando una capa pro-
tectora. Este es un procedimiento que normalmente
no permite cambiar de idea, y existe un fuerte de-
seo por parte de los disefiadores de poder visualizar
el producto acabado antes de que se haya llevado a
cabo final e irrevocablemente la etapa final necesaria
para producir ese producto, concretamente la aplica-
cién de un acabado texturizado a la pared del molde.

Para este fin, segin la invencion, se realiza una
textura preferida o una seleccién de texturas preferi-
das a partir de una biblioteca o se disefia desde cero
usando, por ejemplo, un sistema CAD. Se fabrica un
objeto 12 moldeado a partir del molde 13 texturizado
previamente, o tantos objetos moldeados como textu-
ras haya que evaluar.

Las figuras 3 y 4 ilustran un producto disponi-
ble comercialmente que es adecuado para su uso en
el método. Este producto se conoce como capa pro-
tectora para grabado de vidrio y se usa en el grabado
de vidrio mediante tratamiento con chorro de arena.
Comprende una capa 31 de refuerzo protectora que
cubre un patrén 32 sobre una pelicula 33. El patrén
32 se adhiere de manera desprendible a la capa 31 de
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refuerzo. Se describira ahora el uso normal de la capa
protectora (en el grabado de vidrio). Cuando se quita
la capa 31 de refuerzo, se aplica el patrén 32 a una
superficie de vidrio, en su uso regular, que se ha pul-
verizado en primer lugar con un adhesivo si es nece-
sario, para adherirse al vidrio mientras se despega la
pelicula 33. El material 32 de patrén protege el vidrio
subyacente de la erosion por las particulas de arena y
luego se elimina por lavado. El material 32 de patrén
es normalmente un fotopolimero curado.

Usando este producto en la presente invencion, se
retira la capa 31 de refuerzo y se aplica el material
32 de patrén (que estd unido a la pelicula 33) a la su-
perficie del prototipo 12, pulverizando si es necesario
el prototipo 12 o el material de patrén con un adhe-
sivo adecuado. La pelicula 33 y el material de patrén
pueden presionarse ahora de manera segura sobre el
prototipo 12, tal como mediante bruflido; un cepillo
51 con alta densidad de cerdas es una herramienta de
bruiiido eficaz.

Ademds, ahora, se despega la pelicula 33 (que
constituye una capa de refuerzo desprendible del re-
vestimiento), tal como se observa en la figura 6, para
lo que debe estar menos adherida al material 32 de
patrén de lo que lo estd este dltimo al prototipo 12,
0, si el material de la pelicula es soluble en una pin-
tura adecuada, ahora se pulveriza tal pintura sobre la
pelicula 33 (figura 7) que disuelve la pelicula dejan-
do los contornos del material 32 de patrén cubiertos
con una capa de pintura uniforme como una textura
aparentemente integral para el prototipo 12.

Es deseable, en cualquier caso, pintar la superficie
ahora texturizada incluso si se retira la pelicula 33;
es una textura que se desea simular, y una superficie
coloreada uniformemente es apropiada.

Es posible utilizar capas protectoras compuestas
por otros materiales.

Siendo la capa protectora para grabado de vidrio
un producto comercial para un fin completamente di-
ferente, no puede esperarse que esté disponible una
gama completa de texturas apropiadas para circuns-
tancias completamente diferentes, ni que tal produc-
to pudiera estar disponible en disefios a la medida,
especialmente considerando que, tal como se usa en
el método ensefiado en el presente documento, no es
un consumible de produccién, meramente un comple-
mento al disefio. Sin embargo, puede producirse facil-
mente una amplia variedad, de hecho practicamente
ilimitada de disefios usando un sistema CAD, espe-
cialmente para patrones con textura geométrica. Basi-
camente, se usa un disefio producido mediante CAD
para cortar un disefio de un material de hoja, tal como
una hoja de plastico vinilico que puede suministrar-
se en forma de rollo en una variedad de espesores,
seleccionandose un espesor segtn la profundidad del
relieve requerida en la superficie texturizada acabada.
El vinilo se corta para dar el patrén requerido mien-
tras estd sobre una capa de refuerzo desprendible y
puede separarse mediante la aplicacién de otra capa
desprendible o simplemente despegando de la capa de
refuerzo una matriz de la que se han cortado “islas”,
dejando patrones “positivos” y “negativos”. Esta téc-
nica es muy util para producir logotipos.

Un problema de los patrones geométricos es que,
en un molde que tiene una curvatura en dos direccio-
nes, es imposible ajustar un patrén sin cortar dardos
en la capa protectora, y lo mismo serd cierto para la
simulacién segin la invencién.
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Sin embargo, usando técnicas CAD, serd posible
producir un patrén distorsionado, tal como el que se
observa en la figura 8, que puede basarse en una pe-
licula orientable biaxialmente y estirada de manera
apropiada para ajustarse al objeto moldeado (cuando
se simula) o al molde (cuando se ataca quimicamen-
te el molde) para compensar las curvaturas y producir
un patrén de textura bien orientada, regular.

La figura 11 muestra una variacion adicional en la
que se une el material 110 en relieve a una capa 112
de refuerzo desprendible a través de una fina pelicu-
la 114 “delgada”. El material 110 en relieve se aplica
a un prototipo 116 (figura 11a) y se despega la ca-
pa 112 de refuerzo desprendible (figura 11b) para de-
jar el material 110 en relieve sobre el prototipo 116
con la pelicula 114 delgada todavia en su sitio (figura
11c). A continuacidn, se retira la pelicula 114 delga-
da mediante una técnica de abrasién, erosién o ataque
quimico tal como el tratamiento con chorro de arena
(figura 11d) para producir un prototipo 116 que tiene
el material 110 en relieve s6lo sobre el mismo (figura
11e). El tratamiento con chorro de arena también tiene
el efecto de anclar firmemente el material 110 en re-
lieve sobre el prototipo 116. Finalmente, el prototipo
116/material 110 en relieve se pinta (figura 11f) para
producir un prototipo 118 texturizado que tiene una
capa 120 de pintura en el que la textura tiene un as-
pecto suave agradable estéticamente a la vista (figura
11g). Seré evidente a partir de lo anterior que el ma-
terial en relieve puede, en el contexto de la invencion,
considerarse unido a la capa de refuerzo desprendible
incluso si la unién es indirecta, a través, por ejemplo,
de la pelicula delgada.

Hay otras formas en las que puede producirse el
revestimiento texturizado, en particular el material en
relieve. Es posible curar selectivamente un fotopoli-
mero (normalmente mediante radiaciéon UV) median-
te varios métodos. Por ejemplo, puede usarse una
madscara de plantilla madre o puede manejarse una
fuente luminosa tal como un laser con respecto al fo-
topolimero, de modo que se consiga un curado selecti-
vo espacialmente. Tal procedimiento se realizaria ba-
jo el control de un ordenador. Puede ser posible usar
la estereolitrografia para curar hojas de fotopolimero,
o usar sistemas tales como SLS y modelado por depo-
sicién de material fundido (FMD, “Fused Deposition
Modelling”). Otro enfoque es la deposicion selectiva,
por ejemplo de un metal, sobre un material de sopor-
te. Todavia otro enfoque es producir textura sobre una
pelicula de soporte a través de procesos de impresion
de termopolimeros.

Aun otro enfoque es llenar una plantilla u hoja
grabada selectivamente con un material relativamen-
te flexible tal como una resina o una cera, y transferir
el material a una pelicula de soporte. La hoja grabada
selectivamente corresponde a un “negativo” de la tex-
tura deseada, y asi el material usado para llenar la ho-
ja corresponde a un “positivo” de la textura deseada.
Otras alternativas son serigrafiar un relieve texturiza-
do sobre un sustrato, y emplear técnicas de corte me-
diante las cuales se corta un material y se transfiere a
un soporte. Podria usarse LOM en este contexto. Tam-
bién podrian usarse las técnicas de corte CAD descri-
tas en el presente documento para producir plantillas
madre de pelicula para su uso en la produccion de un
relieve texturizado en varios de los métodos descritos
anteriormente.

El resultado de lo anterior es un prototipo 90 tex-
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turizado. Entonces, se produce un molde del prototipo
90 texturizado, por ejemplo mediante colada del pro-
totipo 90 texturizado en un material de formacion de
molde adecuado, tal como caucho de silicona, resina
epoxidica, metal pulverizado, zinc, acero para herra-
mientas de colada a la cera perdida P20, materiales
cerdmicos y yeso. Podrian emplearse otros procedi-
mientos rapidos de mecanizado que utilizan polvos
metdlicos mezclados con un polimero para producir
herramienta de molde de aleacién metdlica. De esta
manera, pueden fabricarse copias del prototipo 90 tex-
turizado. Un material preferido para estas copias es el
poliuretano, aunque la invencién no se limita a este
respecto.

La figura 10 muestra, de manera esquematica, las
etapas de procedimiento en otra realizacién de la pre-
sente invencion. Se produce un prototipo usando la
fase 100 de estereolitografia. A continuacién, se pro-
duce un prototipo texturizado en una etapa 102 de tex-
turizacién tal como las descritas en el presente docu-
mento. El prototipo texturizado se somete entonces
a una etapa 104 de replicacion en la que se cuela el
prototipo texturizado en un material de formacion de
molde, tal como caucho de silicona, y se usa la pie-
za colada para producir un conformador usando un
material de conformador adecuado, tal como poliure-
tano. El conformador es una réplica del prototipo tex-
turizado. A continuacidn, se realiza una etapa 106 de
moldeo por embarrado para producir una herramien-
ta de molde. En el moldeo por embarrado, se electro-
conforma una cascara metalica sobre un conformador,
que en este caso es el conformador de poliuretano pe-
ro podria ser mds ventajosamente una resina epoxi-
dica (que puede dotarse con un aditivo conductor tal
como carbono para conferir conductividad). El pro-
cedimiento de electroconformacién produce una fina
cubierta de niquel sobre el conformador, y asf este fi-
no recubrimiento de niquel contiene los detalles de la
textura del prototipo texturizado original, pero a la in-
versa. Se produce una herramienta de molde adecuada
para el moldeo por inyeccién anadiendo materiales de
sostenimiento a la parte posterior de la cdscara de ni-
quel. Tal herramienta de molde puede usarse en una
etapa 108 de moldeo para producir decenas de miles
de objetos moldeados de tacto suave.

Otro método para producir multiples componen-
tes moldeados implica producir un conformador de la
manera descrita con referencia a la figura 10, y lue-
go producir herramientas de molde duras o blandas a
partir del formador mediante técnicas de moldeo de
metal pulverizado, material cerdmico, yeso, barboti-
na cerdmica u pieza colada en arena (para producir
herramientas de aluminio coladas). El procedimien-
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to con metal pulverizado implica pulverizar un plas-
ma metélico sobre la superficie del conformador. El
metal se endurece al contacto con la supetficie, y se
deposita en capas para producir un sustrato muy esta-
ble que conserva los detalles de la textura. La cascara
metdalica pulverizada se refuerza entonces con resina
para producir una cavidad de herramienta de moldeo.
El lado central de la herramienta se fabrica median-
te el procesamiento adicional del molde, de modo que
puede producirse de manera rapida y barata una herra-
mienta metélica resultante para el moldeo por inyec-
cion. Ejemplos no limitantes de metales adecuados in-
cluyen niquel, cobre y aluminio. También es posible
aplicar los métodos de produccién de herramientas de
molde descritos anteriormente al propio prototipo tex-
turizado, en lugar de a un conformador producido a
partir del prototipo texturizado.

Una importante aplicacién de la presente inven-
cién es la industria del automdvil. La textura es un
aspecto importante de numerosos componentes del
automovil, tales como las partes de embellecedores
internos y volantes. A menudo, por motivos estéticos,
es importante que la textura de articulos adyacentes
esté perfectamente alineada. La produccion de proto-
tipos rapidos y la capacidad para producir copias pre-
cisas del mismo es, por tanto, de gran importancia.

Otra area de aplicacién de gran importancia es
el mecanizado rdpido, en particular el mecanizado y
moldeo de bajo volumen. La presente invencién pro-
porciona una manera flexible, rentable y convenien-
te en la que puede ponerse en prictica rdpidamente
un disefio de concepto para proporcionar herramien-
tas texturizadas de diferente manera.

A continuacion, se describen dreas de aplicacion
adicionales y técnicas de moldeo adecuadas. La in-
vencién puede usarse en la fabricacién de diversos
productos vinilicos y esteras de goma. Pueden produ-
cirse convenientemente diversos componentes de po-
liuretano mediante mecanizado suave. El moldeo por
inyeccion puede realizarse, por ejemplo es posible el
moldeo por inyeccién de volumen medio a partir de
prototipos de estereolitografia. Es posible el moldeo
rotacional, por ejemplo usando sistemas de aluminio.
Es posible el “mecanizado de resina epoxidica”, en el
que se usan moldes poliméricos de resina para colada
para la produccién en serie, por ejemplo en una técni-
ca de “herramienta RIM”. Es posible colar en vinilo
(planchas de relleno de TPO (“thermoplastic olefin”,
olefina termopléstica)). Es posible el cromado directo
sobre el prototipo texturizado, como lo son el uso de
técnicas de mecanizado con metal pulverizado. Ade-
mads, es posible producir moldes de yeso cerdmicos
mediante colada alrededor del prototipo texturizado.
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir copias de un prototipo
(90) texturizado que comprende las etapas de:

aplicar una capa (11) de revestimiento a un proto-
tipo (12) para producir un prototipo texturizado;

producir un molde del prototipo texturizado; y

usar el molde para producir dichas copias;

caracterizado porque la capa de revestimiento
comprende una capa (33) de refuerzo desprendible
que tiene material (32) en relieve unido al mismo co-
mo textura; y se despega la capa de refuerzo despren-
dible del prototipo para dejar el material en relieve
unido al prototipo, produciendo asi un prototipo tex-
turizado.

2. Método segtn la reivindicacién 1, en el que el
material en relieve se adhiere preferentemente al pro-
totipo para permitir que se despegue la capa de refuer-
70 desprendible.

3. Método segtin la reivindicacién o la reivindica-
cién 2, en el que la capa de revestimiento se bruie
sobre el prototipo.

4. Método segtin una cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 3, en el que la textura es una textura de
patrén aleatorio.

5. Método segtin la reivindicacién 4, en el que la
textura es una textura de cuero.

6. Método segtin la reivindicacién 4, en el que la
textura es una textura de imitacion de madera.

7. Método segtin una cualquiera de las reivindica-
ciones 4 a 6, en el que la capa de revestimiento es una
capa protectora para grabado de vidrio.

8. Método seguin una cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 3, en el que la textura es una textura de
patrén geométrico.

9. Método segtin cualquier reivindicacion anterior,
en el que se usa un sistema CAD o similar para produ-
cir una plantilla a partir de la cual se produce la capa
de revestimiento.

10. Método segtn la reivindicacién 9, en el que se
produce la capa de revestimiento en un procedimiento
en el que:

se produce un disefio correspondiente a la textura
superficial de la capa de revestimiento en un sistema
CAD o similar; y
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se corta dicho disefio de un material de hoja bajo
el control de un ordenador.

11. Método segtn la reivindicacién 10, en el que
el disefio correspondiente a la textura superficial de la
capa de revestimiento se corta del material de hoja, y
el disefio cortado se transfiere desde una capa de re-
fuerzo desprendible del material de hoja hasta la capa
de revestimiento.

12. Método seguin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 11, en el que la capa de revestimien-
to puede estirarse para ajustarse sin pliegues sobre el
prototipo y se confiere la textura a la capa de revesti-
miento de forma distorsionada para compensar el esti-
ramiento del revestimiento para ajustarse al prototipo.

13. Método segin reivindicacién anterior, en el
que el prototipo no se moldea.

14. Método segun la reivindicacién 13, en el que
se produce el prototipo mediante estereolitografia.

15. Método segun la reivindicacién 13, en el que
se produce el prototipo mediante fabricacion lamina-
da de objetos o sinterizacion selectiva por l4ser.

16. Método segtin una cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 12, en el que se moldea el prototipo.

17. Método segun cualquier reivindicacién ante-
rior, en el que la etapa de producir un molde del pro-
totipo texturizado comprende colar el prototipo textu-
rizado en un material de formacién de molde.

18. Método segtin la reivindicacién 17, en el que
el material de formacién de molde es caucho de sili-
cona.

19. Método segtin cualquier reivindicacién ante-
rior, en el que la etapa de producir un molde del proto-
tipo texturizado comprende un procedimiento de mol-
deo por embarrado en el que se electroconforma un
recubrimiento metdlico sobre el prototipo texturizado
o una réplica del mismo.

20. Método segtn la reivindicacién 19, en el que
el metal es niquel.

21. Método segtin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 a 18, en el que la etapa de producir un molde del
prototipo texturizado comprende un procedimiento de
moldeo en el que se pulveriza metal sobre el prototipo
texturizado o una réplica del mismo para formar una
cdscara metalica.
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