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ES 2 335 864 T3

DESCRIPCION

Disposicion con esterilla deformable para fabricar piezas de montaje tridimensionales y procedimiento para su
fabricacion.

La invencion se refiere a una disposicion para fabricar piezas de montaje tridimensionales segin el preimbulo de
la reivindicacién 1 y a un procedimiento para fabricar una esterilla deformable segtin la reivindicacién 7.

Se conoce por el documento DE 198 10 478 A un dispositivo para fabricar piezas de montaje tridimensionalmente
conformadas. Se emplea para ello una placa de base sobre la cual estdn dispuestos unos machos regulables en altura.
Sobre estos machos se aplica una esterilla deformable, sobre la cual se coloca después la pieza de montaje que se ha de
conformar tridimensionalmente. Sin embargo, la esterilla aqui descrita, hecha de goma esponjosa, no han dado buenos
resultados en la practica.

El cometido de la presente invencidn consiste en proponer una esterilla adecuada para el dispositivo conocido.

Este problema se resuelve segtin la invencién por medio de las caracteristicas de la primera reivindicacién. Una
esterilla a base de silicona con las propiedades descritas es facilmente suficiente para que pueda ser utilizada sin
problemas. Sin embargo, esta esterilla presenta, por otro lado, una rigidez propia suficiente para que no se precise un
nimero innecesario de elementos de apoyo. Los elementos de apoyo pueden ponerse asi a una mayor distancia de
reticulacidn, lo que abarata el dispositivo en su totalidad.

Por piezas de montaje en el sentido de la invencién se entienden no sélo piezas de montaje consistentes en un
material plasticamente deformable bajo calor, tal como plastico o vidrio, sino también laminados.

Por tanto, el dispositivo conocido por el documento DE 198 10 478 A es adecuado también, en combinacién con
la esterilla segtin la invencidn, para la fabricacién de cascos de barcos, velas, superficies de proyeccion y similares que
estén constituidos por laminados, materiales de fundicion, tejidos reforzados con materiales de fundicién y similares.

Los perfeccionamientos de la invencién segtin las reivindicaciones 2 a 6 describen un elemento intermedio pre-
ferido que puede disponerse especialmente bien entre, por un lado, la esterilla y, por otro, los elementos de apoyo.
Estos elementos intermedios se aplican especialmente cuando se requieren curvaturas superficiales mas débiles. Estos
elementos intermedios pueden estar construidos en forma redonda, poligonal, en tiras o en estructura de rejilla. Como
materiales pueden emplearse todos los materiales eldsticos, prefiriéndose el acero para muelles y el plexiglds. Segtin
el material y la curvatura, estos elementos intermedios pueden ser provistos de incisiones para compensar el flujo del
material.

La reivindicacion 7 describe un procedimiento de fabricacion preferido para una esterilla a base de silicona.

En lo que sigue se explica la invencién con mds detalle ayudandose de un ejemplo de realizacién preferido. Repre-
sentan:

La figura 1a, una vista en perspectiva de un dispositivo con esterilla deformable;
La figura 1b, un alzado lateral segtin la figura la,

Las figuras 2a a 2c, vistas esquematizadas de diferentes elementos intermedios; y
La figura 3, una vista esquematizada de una herramienta de fabricacion.

En la figura la se representa en forma esquematizada una vista en perspectiva de un dispositivo 1 para fabricar
piezas de montaje tridimensionalmente conformadas. Este dispositivo consiste en una placa de base 2 sobre la cual
estan colocados en forma reticulada un gran nimero de elementos de apoyo 3. Estos elementos de apoyo 3 son
regulables en su altura. La regulacion puede ajustarse con ayuda de datos CAD de la pieza de montaje que se debe
generar. Sin embargo, es igualmente posible realizar el ajuste a mano o con ayuda de otros datos.

Sobre estos elementos de apoyo 3 descansa la esterilla 5 deformable segtn la invencién con intercalacién de
elementos intermedios eldsticos 4 (figura 1b). Esta esterilla sirve como placa de soporte en si cerrada, sobre la cual se
coloca o aplica después la pieza de montaje a conformar, por ejemplo una plancha de plexiglés, en el estado calentado
de la misma o bien otras piezas de montaje hechas de termoplastos, laminados, materiales de fundicién o similares.
Dado que la pieza de montaje a conformar no tiene ninguna estabilidad de forma en el plano de la esterilla 5 cuando
se la coloca sobre ésta, dicha pieza se adapta a la forma/curvatura de la esterilla 5. A continuacién, se provoca con
medidas adecuadas una estabilidad de forma de la pieza de montaje, por ejemplo, en el caso de termoplastos, mediante
enfriamiento.

Como elementos intermedios 4 pueden emplearse, segin la figura 2a, elementos intermedios redondos o, segin
la figura 2b, elementos intermedios rectangulares. Sin embargo, son imaginables igualmente elementos intermedios
cuadrados o poligonales. Asimismo, los elementos intermedios pueden estar constituidos por una estructura de rejilla o
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por varias capas. Para conseguir un apoyo de toda su superficie en, por un lado, la esterilla 5 y, por otro, en la superficie
de los elementos de apoyo 3, estos elementos intermedios pueden estar también radialmente hendidos segtn la figura
2c.

Como materiales para estos elementos intermedios pueden emplearse todos los materiales elasticos, como, por
ejemplo, acero para muelles, plésticos, espuma dura y similares. El espesor, la forma y el material y las propiedades
mecanicas de los elementos intermedios 4 se han ajustado a la respectiva esterilla 5 y se han elegido de modo que se
consiga con seguridad una funcién de apoyo y estos elementos puedan adaptarse a la curvatura deseada de la esterilla
5.

En general, la curvatura de la pieza de montaje deseada, el nimero de posibles defectos superficiales existentes
en ella, la forma y el material de los elementos intermedios, el material y el grosor de la esterilla conformada y la
distancia de los elementos de apoyo estdn en una relacion directa.

Con ayuda de la figura 3 se explicard ahora brevemente la fabricacién de una esterilla 5. La esterilla 5 se construye
con un material de dos componentes a base de silicona. Para fabricar una esterilla deformable adecuada se construye
sobre una placa plana 6, por ejemplo de granito, un marco 7 de listones. En general, los listones limitan un rectdngulo.

Seguidamente, se carga el material 8 de dos componentes en el marco.

Se coloca después una segunda placa 9 sobre unos casquillos distanciadores 10 que estdn dispuestos por fuera del
marco 7. Esta placa 9 es también completamente plana y consiste igualmente, por ejemplo, en granito. Es esencial
aqui que la altura de los casquillos distanciadores sea mayor que la altura del marco, de modo que esté presente una
distancia entre el marco y el lado inferior de la segunda placa 9.

Seguidamente, se sigue cargando el material de dos componentes en el marco.

Debido a la distancia 11, puede escapar ahora el material sobrante 8 de dos componentes. Se consigue asi que se
logre una superficie completamente plana de la esterilla 5.

Después del endurecimiento del material de dos componentes y de la retirada de la placa 9 se puede retirar el
material sobrante en la distancia 11 antes o después de la extraccion de la esterilla terminada 5.

Con una esterilla fabricada de esta manera se pueden conformar todas las piezas de montaje que consistan en
un material que se adapte a sus bases de apoyo por efecto de su propio peso. La conformacion puede realizarse
aqui a temperatura ambiente o con piezas de montaje calentadas. Se tiene asi la posibilidad de generar superficies
tridimensionalmente curvadas sin la fabricacién de moldes. Una ventaja esencial en este caso es el corto tiempo de
fabricacion y, ligado con éste, los bajos costes en comparacién con los moldes convencionalmente fabricados. Ademads,
no se producen costes de almacenamiento para un gran nimero de moldes diferentes ni tampoco se tienen que desechar
moldes que ya no se necesiten.
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REIVINDICACIONES

1. Disposicion para fabricar piezas de montaje tridimensionales, que comprende una esterilla deformable que
descansa sobre elementos de apoyo regulables en altura y que lleva la pieza de montaje que se debe fabricar, caracte-
rizada porque la esterilla (5) consiste en un material de dos componentes a base de silicona y presenta un espesor en
el intervalo comprendido entre 0,5 g/cm® y 3 g/cm® y un médulo de elasticidad en el intervalo de 2 a 30 N/mm?.

2. Disposicién segun la reivindicacioén 1, caracterizada porque la esterilla (5) descansa sobre los elementos de
apoyo a través de elementos intermedios (4).

3. Disposicién segtin la reivindicacién 2, caracterizada porque los elementos intermedios (4) consisten en un
material eldstico.

4. Disposicion segun la reivindicacion 2 6 3, caracterizada porque los elementos intermedios (4) son de plexiglas.

5. Disposicidn segtn la reivindicacién 2 6 3, caracterizada porque los elementos intermedios (4) son de acero
para muelles.

6. Disposicién segun cualquiera de las reivindicaciones 2 a 5, caracterizada porque los elementos intermedios (4)
estdn configurados en forma de disco y presentan incisiones que discurren en direccion radial.

7. Procedimiento para fabricar una esterilla deformable segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se carga
un material de dos componentes a base de silicona en una marco que descansa sobre una placa plana, porque segui-
damente se coloca una placa de cubierta sobre unos elementos distanciadores dispuestos por fuera del marco, siendo
los elementos distanciadores mds altos que el marco, y porque se rellena completamente de material el marco situado
entre las dos placas.
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