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CONFORMADO AL VACIO INDURO

INTRODUCCION

Esta hoja de informacidn técnica ha sido preparada para
complementar los boletines técnicos de Aristech Surfaces
que cubren el uso del acrilico para una serie de
aplicaciones de apoyo a la industria del transporte. Estos
boletines describen el proceso completo, el equipo
necesario y la informacidn sobre los costes con suficiente
detalle como para que un fabricante potencial pueda
disefiar una instalacién operativa siempre que se utilice el
servicio técnico ofrecido por los numerosos proveedores
de materiales y equipos. Este documento describira con
mas detalle el equipo necesario para el conformado al
vacio y el soporte de la unidad conformada para la fibra
de vidrio. Se especificaran dos tipos de maquinas de
conformado al vacio; un equipo de bajo coste y una
maquina semiautomatica de mayor precio. Este
documento estd dirigido a los fabricantes de unidades de
poliéster con revestimiento de gel que estén interesados
en cambiar a unidades con revestimiento acrilico o que
deseen afiadir unidades con revestimiento acrilico a su
actual linea de productos. Se asume que un fabricante de
unidades con revestimiento de gel no necesitara ayuda
para el acristalamiento de la pieza acrilica conformada al
vacio una vez que se haya colocado la plantilla, ya que los
dos procesos son casi idénticos a partir de ese punto. Una
vez que la pieza se ha fabricado con fibra de vidrio, puede
recortarse como piezas con revestimiento de gel, por lo
gue no se suministra mas informacién que la indicada en
los boletines técnicos.

MOLDES

El molde de conformado al vacio mas econémico es una
réplica exacta del producto acabado, fabricado con
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resinas de poliéster o epoxi de grado de utillaje. La
herramienta maestra utilizada para hacer moldes de Gel
Coat a menudo servird como molde de conformado al
vacio de trabajo con pequeiias modificaciones. Con mayor
frecuencia, un molde de Gel Coat que es macho, lo
opuesto al producto acabado, se utiliza para colocar un
molde de conformado al vacio de poliéster o epoxi de
grado de utillaje. Esto se hace como sigue:

El molde macho se encera para el desmoldeo.

2. Serocian aproximadamente 30 milésimas de pulgada
secas (0,76 mm) de poliéster o epoxi de grado de
utillaje sobre el molde.

3. Se aplican capas alternas de estera de vidrio de 2
onzas y tela de vidrio en la proporcién de 6:1 con el
sistema de resina seleccionado hasta que el espesor
del molde total sea de al menos 0,5 pulgadas (12,7
mm).

4. Sise desea un sistema de vacio del colector, se
recubren de fibra de vidrio los tubos de cartén
semicirculares de 2 pulgadas (5 cm) de didmetro
interno en todos los radios exteriores, visto desde la
parte trasera del molde. Estos tubos deben
conectarse entre si y formar una linea abierta
continua hasta la fuente de vacio.

5. Sise selecciona la técnica de caja de vacio, el paso (3)
completa la colocacién del molde.

6. Después de que el molde se haya curado y retirado
de la herramienta maestra, se pueden perforar
agujeros de vacio en todos los radios interiores
(vistos desde el interior del molde). Estos agujeros
deben tener un didmetro de entre 0,020” y 0,032”
(0,5y 0,8 mm) y deben perforarse en centros de 1"
(25 mm). Estos agujeros se perforan del mismo modo
tanto si el molde tiene un colector como si se coloca
en una caja de vacio. No obstante, si el molde tiene
un colector se debe tener cuidado de no perforarlo.

7. Un molde con colector solo necesita una conexion de
vacio y quizds unas patas para mantener el molde
nivelado para que sea operativo.

8. Sise utiliza una caja de vacio, es mejor utilizar una
placa de acero de 1/4" (6,5 mm) o una placa de
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aluminio de 1/2" (13 mm) y soldar una caja como se
ilustra en la TB-140. Se necesitaran agujeros de vacio
adicionales alrededor del perimetro exterior de la
brida spa. La caja de vacio también puede fabricarse
con madera contrachapada de 1" (25 mm) de espesor
reforzada con vigas de madera de 2" x 4" (5 x 10 cm).
Si se utiliza madera contrachapada, es mejor trocear
una fina capa de resina de poliéster y vidrio sobre
toda la superficie exterior de la caja para hacerla
hermética.

EQUIPO DE CONFORMADO AL VACIO

El equipo de conformado al vacio mds econémico es un
horno superior individual con un carril para los bastidores
de sujecién de [dminas y un sistema de vacio adecuado.
Este equipo puede utilizarse con dos moldes, uno a cada
lado del horno y es capaz de moldear de 40 a 50 piezas
por turno de 8 horas utilizando 4 operarios.

Estos equipos descritos anteriormente pueden ser
adquiridos de varios proveedores que figuran en la TB-
159.

Si se desea un equipo mas automatico, se debe contactar
con los fabricantes del equipo y adaptarlo a la aplicacién.

PLANTILLAS DE APOYO

Las plantillas de apoyo mas sencillas y mejores son formas
"macho" de poliéster/vidrio de 1/8" (3,2 mm) tomadas de
una pieza acrilica conformada al vacio. Esto se hace como
sigue:

1. Moldee al vacio una pieza acrilica y aplique fibra de
vidrio en la parte posterior para darle resistencia y
rigidez

2. Encere el interior de la pieza acrilica con un
desmoldante.

3. Rocie o coloque a mano un laminado de 1/8” (3,2
mm) de espesor y déjelo curar.
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4.

5.

Retire la pieza de fibra de vidrio y mdntela sobre una
base de madera contrachapada.

Afada las ruedas a la parte inferior de la base de
madera contrachapada. Esto completa la plantilla.
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Las piezas de acrilico conformadas al vacio ya pueden
retirarse del molde de conformado al vacio y colocarse
boca abajo sobre esta plantilla de fibra de vidrio. La
plantilla soportard la pieza acrilica hasta que esté
reforzada con un laminado de vidrio de poliéster. La
plantilla puede utilizarse una y otra vez.

La pieza acrilica maestra a partir de la cual se ha fabricado
la plantilla debe conservarse para poder fabricar mas
plantillas cuando sea necesario.

Nota: para las advertencias e informacidn sobre la
exposicion a cualquier producto de Aristech Surfaces,
consulte la hoja de datos de seguridad del material
correspondiente.
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La informacién aqui contenida: a) se basa en los datos técnicos y la
experiencia de Aristech Surfaces; b) esta destinada Gnicamente a
personas con conocimientos técnicos aplicables, y dichas personas
asumen la plena responsabilidad de todo el disefio, la fabricacion, la
instalacion y los riesgos; c) debe utilizarse con discrecidn y por su cuenta
y riesgo, después de consultar los cédigos locales y con la determinacion
independiente de que el producto es apto para el uso previsto; y d) no
debe utilizarse para crear disefios, especificaciones o directrices de
instalacion. Aristech Surfaces no ofrece ninguna representacion o
garantia, expresa o implicita, y no asume ninguna responsabilidad en
cuanto a: i) la exactitud, integridad o aplicabilidad de cualquier
informacion suministrada; ii) los resultados obtenidos por el uso de la
informacion, ya sea o no como resultado de la negligencia de Aristech
Surfaces; iii) la titularidad, y/o la no infraccion de los derechos de
propiedad intelectual de terceros; iv) la comerciabilidad, idoneidad o
adecuacion del producto para cualquier propdsito; o v) los riesgos para

la salud o la seguridad resultantes de la exposicion o el uso del producto.

Aristech Surfaces no se responsabiliza de x) ningun dafio, incluidas las
reclamaciones relacionadas con la especificacion, el disefio, la
fabricacidn, la instalacion o la combinacidon de este producto con
cualquier otro, ni de y) los dafios especiales, directos, indirectos o
consiguientes.
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