INTRODUCCION A LOS PROCESOS DE INFUSION
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RESINAS CASTRO

INFUSION

PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION, MEDIANTE LA
TECNICA DE INFUSION VACIO, DE UN MODELO DE CONCHA DE
UNA PALA EOLICA

La infusion consiste en la fabricacion de piezas composite haciendo uso de la ayuda del vacio para
favorecer la impregnacion de las fibras de refuerzo con resinas termoestables de baja viscosidad.

La infusion es uno de los procesos que permiten obtener piezas de mayor calidad y repetitividad.

Gracias al aporte de una presion constante en toda la pieza (vacio) se logra optimizar el espesor final de
las piezas. Ademas, el vacio facilita a salida de todo el aire ocluido en los refuerzos, por lo que las piezas
fabricadas mediante esta técnica tendran excelentes propiedades mecanicas si se eligen adecuadamente
los refuerzos.

Otra de las ventajas de la infusion radica en que el proceso se realiza sobre un molde cerrado con un
contramolde flexible (bolsa de vacio), por lo que las emisiones de volatiles se reducen de forma

1 QRESlNAs CASTRO



INTRODUCCION A LOS PROCESOS DE INFUSION

considerable. Ademas, las bolsas muchisimo més baratas si las comparamos con los contramoldes rigidos
de procesos como el RTM clasico o el RTM ligero.

Con esta técnica se pueden fabricar piezas de grandes dimensiones si se dispone de equipos de vacio
adecuados. Hoy en dia y cada vez en mayor medida, se fabrican con esta técnica embarcaciones, palas
edlicas, piezas de automocion, estructuras arquitectonicas, piezas de maquinaria, etc.

Otra de las ventajas de la infusion es la posibilidad de reducir costes de manera significativa, pues con un
equipo bien entrenado se pueden laminar grandes piezas composite en pocos minutos. Solo se necesita
una buena programacion y entrenamiento de los operarios.
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La infusidon nos permite llevar a cabo el laminado de una sola vez, incorporando insertos y materiales
de nucleo para construir un sandwich. Podemos emplear madera de balsa, espumas de poliuretano,
PVC, espumas SAN, etc. El resultado son laminados de gran resistencia a cizalladura y flexién en los
que los nucleos estan intimamente pegados a las dos caras del laminado, con minimo riesgo de pelado o
separacion.
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El vacio favorece el flujo de resina en todas las direcciones del laminado, incluso la transversal, pero
esto solo se consigue si los materiales de refuerzo son de tipo permeable. Una correcta eleccion de los
materiales a emplear es fundamental.

Entre las pocas desventajas que presenta la infusion estdn las siguientes:

¢ No podemos obtener dos caras vistas con acabado de gel coat. Una cara tendrd buen acabado y
la otra no.

e Es necesario tener cuidado con las posibles exotermias provocadas por la polimerizacion de
laminados de alto espesor. Debemos elegir resinas con bloqueo térmico y de baja viscosidad.

e Debido a la presion de vacio y a las posibles exotermias del laminado se pueden inducir
marcados de las fibras sobre el gel coat de la pieza o incluso el molde composite. Este factor se
puede eliminar empleando skin coats (pieles de fibra sobre el molde) antes de realizar la infusion
del laminado estructural.

e Es necesario contar con una serie de materiales consumibles ademas de la resina y la fibra. Se
trata de los siguientes: bolsa de vacio, malla de distribucion de resina, peel ply (tejido pelable),
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canales de infusion y de vacio, conexiones para tubos (Ts, codos, etc.), tacky tape (masilla de
cierre), cintas de pegado de doble cara, tack spray o cintas de fijacion, etc. Este aumento de costes
se compensa con la reducciéon de tiempos en el laminado y el menor nimero de operarios
necesarios. Con los mismos operario se fabrican piezas mucho mayores y mas rapido.

e Debemos contar con un equipo de profesionales cualificado.

APLICACION PRACTICA

Fabricacion de una pequefia concha de pala edlica de 2 m de largo con resina de poliéster y tejidos de
vidrio multiaxiales.

A continuacion se muestra una secuencia de imagenes donde se puede observar como se lleva a cabo todo
el proceso hasta el desmoldeo de la piezas:

Molde epoxi con tratamiento desmoldeante Aplicacién de gel coat de poliéster isoftalico Crystic
Flexz 65PA catalizado con 2% de PMEC (Catalizador X-8) y
dejamos secar a temperatura ambiente.

Catalizamos la resina de poliéster Crystic R 115 PA para fabricar una piel de fibra
gue proteja al molde y al gel coat del marcado de los tejidos que usaremos en la
infusion.

Asi aseguramos la calidad superficial de nuestra precia sin distorsiones

provocadas por el “print through” (marcado) de las fibras.
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Impregnamos el gel coat seco con la resina Crystic
R 115 PA y adaptamos e impregnamos la fibra de
vidrio mat de 150 g/m?.

Con el rodillo metalico terminamos el trabajo
de adaptacién del mat 150 realizado con la
brocha y nos aseguramos de que hemos
retirado todo el aire ocluido.

Una vez seco el laminado pasamos una lija por si
hubiese algun hilo levantado que influyese
negativamente en la infusion.

Adaptamos el tacky tape o masilla de cierre de
la bolsa de vacio en la pestafia del molde.

Colocamos la secuencia de fibras deseada. En este
caso un tejido de vidrio biaxial de 600 g/m”

A continuacién colocamos un Soric de 3 mm y un

tejido de vidrio triaxial de 704 g/m’
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Colocamos el tejido pelable (peel ply) para Adaptamos la cinta de doble cara para
que no se peguen al laminado, ni la malla de poner el canal espiral para ejercer el vacio
distribucidn ni los canales de infusidn perimetral

Colocacién de la cinta de doble cara Detalle del tubo espiral para ejercer vacio
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Colocacién del espiral de vacio sobre la cinta de El peel ply debe abrazar al tubo espiral para
doble cara evitar que la bolsa de vacio se meta en los

huecos y bloquee el vacio o se corte la bolsa

Adaptamos la toma de vacio de media pulgada al tubo
espiral

Pieza preparada con peel ply y

“esperando a recibir” el canal de infusién
y la bolsa de vacio
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Colocacién de la malla de distribucion para facilitar que la
resina impregne los refuerzos

Colocacién del canal plano de infusion
(Resin track). Una cara es adhesiva y se

pega al peel ply

Colocamos una conexion en T para la conexidon de entrada

de laresina
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Colocamos la bolsa de vacio

Detalle de conexion en T con tacky tape y malla para evitar
que la bolsa tapone las salidas de la resina

Pegamos la bolsa al tacky tape y en algunas zonas dejamos

bolsa de sobra para colocar una pinza de tacky tape
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Colocamos la pinza de tacky tape

Pinza de tacky tape colocada

Estas son las zonas de mayor riego de entrada de aire vy,
consecuentemente, las de mayor riesgo de pérdida de vacio.
Hay que asegurarse de estas pinzas estan bien cerradas antes
de realizar la infusidn. Li queda bolsa plegada en la linea de
adhesion al tacky tape, un truco es estirar la bolsa en esa
zona hasta que la arruga desaparece. Casi siempre es mejor
gue despegar la bolsa.
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Conectamos la toma de media pulgada a la bomba para
ejercer vacio

Mientras no inyectamos la resina tenemos cerrado el
tubo con una pinza o “clamp”

Conectamos la bomba y hacemos vacio
perimetral. Recordad, por el centro
meteremos la resina

10 % RESINAS CASTRO



INTRODUCCION A LOS PROCESOS DE INFUSION

Pigmentamos la resina Crystic U904LVK La resina se cataliza con un 2% de
para que veais mejor la infusidn catalizador para conseguir un tiempo de
gel de unos 15 minutos a unos 18 °C
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Con el vacio actuando abrimos la Obsérvese como donde hemos colocado

conexién de la resina y hacemos la la malla de distribucidn la resina corre

infusion mucho mas rapido hacia los extremos de
la pieza
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En apenas 3-4 minutos la resina ha impregnado todos los refuerzos y la pieza
esta terminada. Mantendremos el vacio durante unos minutos, hasta que la
resina gelifique y luego dejaremos curar la pieza.

Una vez curada quitamos la bolsa Retiramos el peel ply
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Pieza terminada en el molde

Pieza desmoldada

jiEsto es todo amigos...!
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RESUMEN DE MATERIALES EMPLEADOS

e 1 kg de gel coat isoftélico Crystic 65PA blanco

e 1 kg deresina de poliéster ortoftalica Crystic R 115 PA

e 1 m2 de mat de hilos cortados de 150 g/m”

e 2 rollos de masilla de cierre (tacky tape) de 7,64 m lineales

e 1 rollo de cinta de doble cara

e 1 m2 de tejido de vidrio biaxial de 600 g/m?

e 1 m2 de tejido de vidrio triaxial de 704 g/m?

e 1 m2de Tejido no tejido especial para infusién Soric de 3 mm

e 3 m2de tejido pelable (peel ply) de ancho 50 cm.

e 5 m2de tubo espiral de polietileno de % pulgada

e 1 mlineal de malla de distribuciéon geenflow75 de 1,04 m de ancho
® 5 mlineales de linea de infusidn plana autoadhesiva Resin-track

e 1toma deinfusion de nylon de % pulgada

e 1 conexién en T de polietileno

e 3 mlineales de Bolsa de vacio BF32 50u de ancho 1,52 m

e 2 clamps o pinzas para cerrar los tubos de vacio e infusidn de resina
® 5 mlineales de tubo de polietileno PEBD de 12 mm x 1,3 mm

e 3 kg de resina para infusién Crystic U904LVK con 3 x 25 cm3 de catalizador X-8
e 100 g de pigmento violeta

e 1 pipeta de plastico

e 1 balanza digital

e 1 envase metalico de 5 litros

e 5vasos de plastico de 1 litro

e 5|deacetona

e 1 paletina curva del N2 18

e 1 paletina plana del N2 27

e 1 Rodillo desaireador de aluminio monobloque vertical 11 x 38 mm
e Cuias plasticas para desmoldeo

e lijas de grano 80-150 para alisar la superficie del mat 150 si fuese necesario
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