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ELEMENTO ELABORADO DE MATERIAL COMPUESTO, PLANTA Y METODO

PARA ELABORAR DICHO ELEMENTO

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invéncién se refiere a un elemento elaborado de material
compuesto formado por un primer componente con una base plastica y por un
segundo componente. La presente invencién también se refiere a la planta y el
método para obtener el elemento elaborado de material compuesto y para
conferirle luego caracteristicas estructurales determinadas. En particular, el
elemento elaborado de material compuesto de acuerdo con la presente invencion
se aplica ampliamente, pero no exclusivamente, en el sector de la construccion y/o
en el campo del mobiliario, tal como componentes para aditamentos, marcos,
insertos, zb6calos, estanterias, muebles u otros, de forma ventajosa pero no

exclusivamente para interiores.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION
En particular pero no solo en el campo de las construcciones, se conoce el
uso de elementos elaborados de materiales compuestos, que sustituyen los
materiales naturales tales como madera, metal u otros, con el fin de reducir los
costos que se relacionan con los materiales de construccion mientras que aun se
garantizan las mismas condiciones de resistencia mecanica y estructural de los

componentes.

En particular, se conoce el suministro de elementos plasticos o con base en
plasticos, cargados con diferentes porcentajes de fibras vegetales, por ejemplo
madera u otros, con el fin de obtener determinadas caracteristicas estructurales y

mecanicas.

Traduccion realizada por HCB
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Con el fin de garantizar las caracteristicas estructurales de los materiales
naturales, los materiales compuestos de madera -plastico tienen un muy alto peso
especifico y espesor incrementado, aumentando asi los costos generales de

produccion y los espacios de instalacion.

En la actualidad se sabe elaborar elementos estructurales fabricados de

material compuesto mediante extrusion.

El equipo tradicional utilizado para la extrusién de perfiles conocidos
comprende sustancialmente un tornillo de extrusién o tornilio de Arquimedes y una
placa de extraccion a través de la cual se define la seccidn transversal del

elemento estructural, a través de pasos forzados especificos.

Se proporcionan otros tipos de planta conocidos para elaborar losas de
material compuesto, a partir de las cuales luego se elaboran los elementos

estructurales por medio de trabajo mecanico.

En este segundo tipo de planta conocida es posible expandir el material

compuesto mediante soplado en gas durante el proceso de extrusion.

Es posible la expansion del material por medio del gas, en esta solucion,
debido que al elaborar losas de material compuesto obtenemos seccioneé
transversales sustancialmente aplanadas compactas. Adicionalmente, en esta
solucion conocida, el grado de expansion no se maneja facilmente y la densidad
de los productos obtenidos en esta forma esta en el orden de aproximadamente

20 kg/m®.

Traduccién realizada por HCB
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La aplicaciéon de una técnica de expansion similar en una planta de
extrusién con una placa de extraccion supondria la pérdida de la conformacion
inducida por la placa de extraccion en la salida de la misma, y limitaria
grandemente las posibles producciones de los perfiles y sus potenciales

aplicaciones funcionales.

Se conoce el documento US-A-2007/0054107, que describe un método
para elaborar un componente moldeado al disponer un nicleo que comprende una
losa de material expandido, con una densidad comprendida entre 250 kg/m?® y 800
kg/m3, posiblemente con insertos o fibras de refuerzo, en un molde que contiene
un material plastico termofraguado a baja temperatura y presion (LPSMC, por
ejemplo Crystic Impreg 6503 o Crystic Nupreg H 30), que se funde y polimeriza. Ei
nucleo se forma por poliuretano o resinas fendlicas, o fibras de mineral unidas con
resinas, o metales, madera, plastico o ceramica, y tiene cavidades en las que, en
las condiciones de temperatura y presion apropiadas en el molde, el material
LPSMC fluye y se distribuye. El compuesto asi obtenido se forma por dos
componentes distintos, de los cuales el primero es el material espumado que se
encapsula en el segundo componente, o el material LPSMC, logrando asi una

estructura de red de material expandido cubierto con material LSPMC.

El documento US-A-2004/0142160 describe un método para extrudir un
compuesto basado en fibra de madera, polimero termoplastico con base en resina
de acrilo nitrilo estireno, acrilo nitrilo butadieno estireno y un agente de expansion.
El compuesto asi obtenido tiene propiedades fisicas y mecanicas homogéneas,

con una densidad de no mas de aproximadamente 600 kg/m?>.

Traducci6n realizada por HCB
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Un propésito de la presente invencion es lograr un elemento elaborado de
material compuesto que tenga buenas propiedades mecanicas, en particular
dureza, pero que también sea liviano y de elaboracion facil y econémica, y que
garantice una estabilidad dimensional diferente y una reduccién general en los

costos y peso de los componentes con los cuales se elabora.

Otro proposito de la presente invencion es perfeccionar una planta y un
metodo para elaborar, en forma simple y econémica, un elemento elaborado de
material compuesto, y que garantice una estabilidad dimensional eficiente y una
reduccion general en los costos y peso de los componentes con los cuales se

elabora.

El Solicitante ha ideado, probado y realizado la presente invencidon para
superar las deficiencias del estado de la técnica y para obtener estos y otros

propésitos y ventajas.

RESUMEN DE LA INVENCION
La presente invencion se establece y caracteriza en las reivindicaciones
independientes, mientras que las reivindicaciones dependientes describen otras

caracteristicas de la invencion o variantes a la idea inventiva principal.

De acuerdo con los propésitos anteriores, un elemento elaborado de
material compuesto de acuerdo con la presente invencién comprende por lo
menos un primer plastico componente, preferiblemente un polimero termoplastico,
mas preferiblemente en forma de polvo, y un segundo componente seleccionado
de uno 0 mas componentes en un grupd que comprende fibras vegetales, residuos

especiales, fibras de vidrio, harina o polvo de plastico laminado. Los primeros y

Traduccién realizada por HCB
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segundos componentes se mezclan juntos para definir un mono material

compuesto con altas propiedades estructurales.

De acuerdo con la presente invencién, el mono material compuesto
comprende un nucleo interno que tiene un disefio y seccion transversal formada
de una manera deseada mediante extrusién y pasaje de extraccion a través de
una placa de extraccion, y una conformacién de poro de celda cerrada alcanzada
por medio de expansién, y una parte de cubierta externa o superficie que tiene una
dureza de superficie y peso especifico mayor que el valor de la dureza y peso

especifico del nucleo interno.

La presente invenciébn asi obtiene un elemento de mono material
compuesto que tiene una conformacion especifica en relacion con las necesidades
de operacion, y también altas caracteristicas fisico- técnicas que lo hacen
estructural, duro y rigido y también un peso mas bajo que los elementos

elaborados de material compuesto del tipo conocido.

De hecho, a parte de las ventajas de conformacion conocidas dadas por la
produccion mediante medios de extrusion y pasaje de extraccion a través de una
placa de extraccién, la porosidad interna de celda cerrada determinada por la
expansion permite por un lado reducir el peso especifico del elemento elaborado
de material compuesto y por otro lado mantener sin alterar las caracteristicas

fisico- quimicas del material compuesto.

El mono-material que se puede obtener con la presente invencién no solo
tiene un bajo peso especifico sino también una superficie externa con altas

propiedades mecanicas, en particular dureza, que evita la necesidad de aplicar

Traducci6n realizada por HCB
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una lamina o pelicula de cubrimiento complementaria que aumenta sus

caracteristicas mecanicas.

En esta forma, la invenciéon obtiene un elemento elaborado de material
compuesto simple y econdmico, con una reduccion general en costos y en el peso
de los componentes, mientras que aln se garantiza una estabilidad dimensional

efectiva.

Adicionalmente, el elemento elaborado de material compuesto asi logrado
tiene caracteristicas de autoextincion, y gracias a las caracteristicas hidréfobas del
plastico componente, permite una descarga rapida y sustancialmente total del
agua, si cualquier humedad o una cierta masa de agua penetra entre la porosidad

del material.

Por lo tanto, a diferencia de las soluciones conocidas donde las
caracteristicas higroscépicas de la fibra vegetal implican un hinchamiento
sustancialmente irreversible del elemento elaborado de material compuesto, con la
solucién de acuerdo con la presente invenciéon, no hay riesgo sustancial de
hinchamiento irreversible y/o deformacion del elemento elaborado de material

compuesto.

De acuerdo con la presente invencién, la expansion alcanzada para
elaborar la porosidad de celda cerrada es de un tipo quimico, es decir, una
cantidad deseada de agentes de expansion quimicos en polvo, que durante la
etapa de extrusion determina la formacion de las celdas cerradas en el material

compuesto, se mezclan con el primer componente y el segundo componente.

Traduccién realizada por HCB
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Esta solucién variante, que garantiza una conformacién de celda cerrada de
la porosidad, permite que el material compuesto sea trabajado sustancialmente
con el equipo utilizado tradicionalmente para el trabajo mecanico de madera o

materiales de madera.

De acuerdo con otra variante, el porcentaje en peso del segundo
componente en la composicion del material compuesto alcanza hasta

aproximadamente 60%.

De forma ventajosa, la dureza de superficie medida de acuerdo con la
escala Shore D tiene un valor comprendido entre aproximadamente 55 vy
aproximadamente 75, mientras que en la escala Shore A tiene un valor

comprendido entre aproximadamente 90 y aproximadamente 100.

La planta para producir el material compuesto comprende por lo menos una
estacion de mezclado, donde los primeros y segundos componentes se mezclan
como de indicé anteriormente con el fin de definir un mono material compuesto, y
por lo menos una estacién para extrusion y pasaje de extraccion a través de una
placa de extraccién donde se extruden los materiales mezclados y extraen para
obtener un elemento elaborado de material compuesto que tiene una forma y

seccion transversal deseada.

De acuerdo con la invencién, la estacion de mezclado comprende por lo
menos un miembro para suministrar un agente de expansion, de forma ventajosa
un agente de expansion quimico, dentro de la mezcla, para determinar una

expansion de celda cerrada del material durante la etapa de extrusion y para

Traduccidn realizada por HCB
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determinar una conformacion interna porosa del elemento elaborado de material

compuesto.

Adicionalmente, la estacién para extrusiéon y pasaje de extraccion a través
de una placa de extraccion comprende por lo menos un miembro de extrusion
proporcionado con un tornillo de extrusion, o tornillo de Arquimedes, capaz de
definir una amalgama de materiales, y una placa de extraccién directamente

corriente abajo del miembro de extrusion.

De acuerdo con la presente invencion, la estacion para extrusion y pasaje
de extraccion a través de una placa de extraccion comprende medios de
calibracién dispuestos directamente en la salida de la placa de extraccion, que
sujetan el material extrudido y extraido a medida que sale, que son capaces de

definir una forma y seccién deseada del material.

La disposicién de los medios de calibracion directamente corriente abajo de
la placa de extraccion permite manejar de forma efectiva el grado de expansion
del material, que se limita por el espacio intermedio sustancialmente cero entre la

salida de la placa de extraccion y la entrada a los medios de calibracién.

Los medios de calibracion, en agarre directo en la salida de la placa de
extraccion, permiten lograr el mono-material con diferente dureza y peso

especifico entre un nucleo interno y una parte de cubierta externa o superficie.

De hecho es posible ajustar el producto final al peso especifico y expansién
deseada, y por consiguiente la dureza, sin la expansion del producto en una forma

no controlada en la salida de la placa de extraccion y antes de los medios de

Traduccién realizada por HCB
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calibracién; en esta forma se obtiene el nucleo interno con una seccién transversal
formada de una manera deseada mediante extrusion y pasaje de extracciéon a
través de una placa de extracciéon y una conformacion de poro de celda cerrada
elaborada por medio de la anterior expansion, y la parte de cubierta externa o
superficie que tiene una dureza de superficie y peso especifico mayor que el valor

de la dureza y peso especifico del nucleo interno.

De acuerdo con una variante, la invencién proporciona una pluralidad de

miembros de extrusion dispuestos operativamente paralelos entre si.

En esta forma es posible incrementar la productividad y también producir
series de conformaciones diferentes de elementos elaborados de material

compuesto.

De forma ventajosa, el tornillo de extrusién o de Arquimedes tiene una
conformacion tal que define una pluralidad de porciones de operacién, cada una

tiene un paso determinado y/o un diametro de nucleo relativo.

De acuerdo con una variante, el tornillo de extrusiéon o de Arquimedes tiene
por lo menos una porcién de operacion que tiene una relacién determinada entre
el paso y un diametro de nucleo tal con el fin de inducir una desgasificacion del

material compuesto tratado, antes de extrusion.

El método de acuerdo con la presente invencién comprende por lo menos
una etapa de mezclado en la que los primeros y segundos componentes se
mezclan como de describié anteriormente, y por lo menos una etapa de extrusion

y extraccion a través de una placa de extraccion, en la que se extruden los
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materiales mezclados y se extraen con el fin de obtener un elemento elaborado de

material compuesto que tiene una seccién transversal deseada.

De acuerdo con la invencién, el método también comprende una etapa de
expansion, sustanciaimente simultanea con la extrusion y extracciéon a través de
una placa de extraccion, en la que ocurre una expansion de celda cerrada con el
fin de definir una conformacion interna porosa del elemento elaborado de material

compuesto.

Adicionalmente, de acuerdo con la presente invencion, se proporciona una
etapa de calibracién, para definir una forma y seccion deseada del perfil final,
directamente después de pasar a través de la placa de extracciéon, es decir,
calibrar el material extrudido y extraido tan pronto como ha sido extrudido, sin
proporcionar movimientos intermedios en los cuales podria expandirse de forma

no controlada.

Esto permite manejar el grado de expansion del material de forma eficiente,
ajustar el producto final al peso especifico deseado sin expandir de forma
controlada en la salida de extrusién y antes de calibracion, obteniendo asi un
nucleo interno que tiene una seccion transversal formada de una manera deseada
mediante extrusion y pasaje de extraccion a través de una placa de extraccion, y
una conformacion de poro de celda cerrada lograda por medio de dicha
expansion, y una parte de cubierta externa o superficie que tiene una dureza de
superficie y peso especifico mayor que la dureza y peso especifico del nucleo

interno.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
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Estas y otras caracteristicas de la presente invencion seran evidentes a

partir de la siguiente descripcién de una forma preferencial de la realizaciéon, dada

como un ejemplo no restrictivo con referencia a los dibujos adjuntos en donde:

- La figura 1 es una vista parcial tri-dimensional de un elemento elaborado

de material compuesto de acuerdo con la presente invencion;

- La figura 2 es una vista esquematica de un disefio de una planta de
acuerdo con la presente invencién para fabricar el elemento elaborado de material

compuesto en la figura 1;

- La figura 3 muestra de forma esquematica un detalle de la planta en la

figura 2;

- La figura 4 muestra de forma esquematica un detalle ampliado de la planta

en la figura 2.

DESCRIPCION DETALLADA DE UNA FORMA PREFERENCIAL DE LA

REALIZACION

Con referencia a la figura 1, el nimero de referencia 10 denota en su
totalidad un elemento elaborado de material compuesto, en este caso un perfil de

cubierta, que tiene una forma sustancialmente arqueada.

El elemento 10 se forma por un mono material compuesto con buenas

propiedades estructurales: por mono-material entendemos un elemento formado
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por el material en una pieza o cuerpo individual, no mediante la unién, asociacion
o incorporacidn de varios elementos distintos elaborados del mismo material, ni un

elemento formado por diferentes materiales asociados.

El mono material compuesto en cuestion comprende un ntcleo interno que
tiene una conformacién de poro de celda cerrada elaborado mediante expansion, y
una parte de cubierta externa o superficie, formada en una pieza individual por el
mismo material como el nucleo interno, que por lo menos rodea parcialmente el
nucleo interno en si mismo y que tiene una dureza de superficie y peso especifico

mayor que el valor de dureza y peso especifico del nucleo interno.

La parte de cubierta externa o superficie no solo tiene mayores propiedades

de dureza sino también una mayor rigidez consecuente que el nicleo interno.

El material compuesto del elemento 10 se forma mediante una mezcla
Unica de un primer plastico componente, preferiblemente un polimero
termoplastico o resina, mas preferiblemente en forma de polvo, por ejemplo una
resina de cloruro de polivinilo (PVC), o una poliolefina tal como polipropileno (PP),
y un segundo componente seleccionado de entre fibras vegetales, tales como por
ejemplo madera, harina o polvo de MDF (fibra de densidad media), yute, arroz,
canamo, cargados con aditivos, tal como carbonato de calcio o magnesio, o
residuos especiales, fibras de vidrio, harina o polvo de plastico laminado, tal como
resinas de melanina. El primer plastico componente may de forma ventajosa be en

forma de polvo.

Por lo tanto, de acuerdo con la presente invencion, el elemento 10 se forma

por una mezcla unica de los dos componentes identificados anteriormente pero,
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entre el nucleo interno y la parte de cubierta externa o superficie, siguiendo el
tratamiento especifico al cual se somete, tiene diferentes propiedades fisicas -en
particular peso especifico - y comportamiento mecanico - en particular dureza -

como se como se describid anteriormente.

De forma ventajosa, el espesor promedio minimo de la parte de cubierta
externa o superficie que tiene el mayor peso especifico y dureza esta comprendido

entre aproximadamente 0.2y 0.5 mm.

Mas aun, de forma ventajosa, el porcentaje en peso del segundo
componente en la mezcla que forma el elemento 10 estd comprendido entre

aproximadamente 25% y aproximadamente 60%.

En este caso, el mono-material compuesto estructural es un vegetal de fibra
plastica con un PVC y base de fibra de madera, donde el porcentaje en peso de la
fibra de madera puede variar entre aproximadamente 25% y aproximadamente
60%, con respecto al porcentaje en peso de PVC. De forma ventajosa, la fibra de
madera esta comprendida entre aproximadamente 30% y aproximadamente 40%
en peso, con respecto al porcentaje en peso of PVC. En la forma de realizacion
mostrada del elemento elaborado de material compuesto 10, el PVC y la fibra de
madera se mezclan en forma de polvo, y no en granulos o escamas, como ocurre

en el estado de la técnica.
En las etapas de produccién del elemento elaborado de material compuesto

10, la mezcla del primer y segundo componente, por ejemplo pero no solo, de

polvos de fibra de madera y PVC, se extrude y extrae con el fin de conferir en el
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elemento elaborado de material compuesto 10 su conformaciéon transversal

arqueada definitiva.

El elemento elaborado de material compuesto 10 también tiene una
composicion de celda cerrada interna, debido a que junto con los primeros y
segundos componentes, en este caso PVC y fibra de madera en polvo, también se
mezcla una pluralidad de agentes de expansion quimicos en polvo, en la cantidad

y relacion deseada, que en este caso so ambos endotérmicos y exotérmicos.

Un ejemplo tipico de agente de expansién quimico en polvo que se puede
utilizar en la presente invencién es azodicarbonamida, un polvo cristalino con una
férmula molecular C;H402N4, utilizadas de manera general como un aditivo para
producir plasticos expandidos o espumados. La descomposicion térmica de
azodicarbonamida, de manera general en aproximadamente 200° C para el
componente puro o a bajas temperaturas, por ejemplo aproximadamente 170° C
para el componente modificado con aditivos, resulta en el desarrollo de nitrégeno,
dioxido de carbono y gas de amoniaco, que se atrapan como burbujas en el

material para formar el articulo.

El uso de un agente de expansién quimico en forma de polvo también es

ventajoso porque sus costos son menores que un gas en expansion.

Los agentes quimicos en polvo, durante la extrusion, debido al efecto de las
variaciones de presién y temperatura que llevan a la plastificacion de la mezcla
determinan una expansién del material, haciéndolo poroso en una conformacién
de celda cerrada. La expansion del material se controla para obtener el peso

especifico y dureza deseada del nucleo interno y la parte de cubierta externa o
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superficie del elemento 10, sometiendo el material extrudido, directamente
corriente abajo de la extrusion, para calibracion con el fin de determinar la forma y
seccion deseada del perfil final, sin dar espacio ni tiempo para que el material se

expanda de forma no controlable.

La conformacién de poro de celda cerrada determina principalmente una
reduccion en el peso del elemento elaborado de material compuesto 10, al mismo
tiempo que no permite variar de forma excesiva las caracteristicas de la

resistencia mecanica del material compuesto obtenido.

El solicitante ha encontrado que el elemento 10 asi elaborado de material
compuesto tiene un peso especifico diferente entre el nlcleo interno y la parte de
cubierta externa o superficie: en particular, el nucleo interno tiene un peso
especifico comprendido entre aproximadamente 400 kg/m® y aproximadamente
600 kg/m®, y la parte de cubierta externa o superficie tiene un peso especifico

comprendido entre aproximadamente 1000 kg/m® y aproximadamente 1400 kg/m?®.

El solicitante ha encontrado que el elemento elaborado de material
compuesto 10 tiene una dureza de superficie en la escala Shore D comprendida
entre aproximadamente 55 y aproximadamente 75, mientras que en la escala

Shore A estd comprendida entre aproximadamente 90 y aproximadamente 100.
De acuerdo con algunos experimentos hechos por el Solicitante sobre el

elemento elaborado de material compuesto 10, se ha encontrado que el material

compuesto de celda cerrada tiene las siguientes caracteristicas técnicas:

Traduccién realizada por HCB



10

15

20

25

16

- absorcion de agua a 50° C durante 48 horas comprendidas entre
aproximadamente 25% y aproximadamente 30%, de forma ventajosa

aproximadamente 28%;

- resistencia a la flexion comprendida entre aproximadamente 20 MPa vy

aproximadamente 30 MPa, de forma ventajosa aproximadamente 26 MPa;

- una temperatura de ablandamiento Vicat (1 kg en aceite) comprendida
entre aproximadamente 80° C y aproximadamente 85° C, de forma ventajosa

aproximadamente 83° C;

- clase class 94 V-O en autoextincidn;

- encogimiento térmico comprendido entre aproximadamente 5x10°
cm/(cm°‘ C) y aproximadamente 6x10° cm/(cm® C), de forma ventajosa 5.5x107°

cm/(cm® C); y

- coeficiente de conductibilidad de calor comprendido entre
aproximadamente 0.060 Kcal/(mh® C) y aproximadamente 0.0650 Kcal/(mh° C), de

forma véntajosa 0.062 Kcal/(mh® C).

La mezcla del mono-material de acuerdo con la presente invenciéon se
puede integrar con una o mas cargas de minerales, tales como los carbonatos de
calcio o magnesio citados anteriormente, estabilizadores no toxicos,
modificadores, lubricantes, también dependientes del tipo de plastico componente

utilizado.
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Con referencia particular a la figura 2, se muestra una planta 11 en su
totalidad para la produccién del elemento elaborado de material compuesto 10 de

acuerdo con la presente invencion.

En este caso, la planta 11 comprende en secuencia una estacion de carga
12, una estacién de mezclado 13 y una estaciéon para extrusion y pasaje de

extraccion a través de una placa de extraccion 15.

La estacion de carga 12 comprende un dispositivo de secado 16 y dos
dispositivos de carga, respectivamente un primer dispositivo 17 para el primer
componente, por ejemplo PVC en polvo, y un segundo dispositivo 19 para el

segundo componente, por ejemplo fibra de madera en polvo.

En una forma de realizacién, el PVC en polvo y/o fibra de madera tienen un
tamafio de grano comprendido en un rango que varia entre aproximadamente 150

pmy aproximadémente 250 um

El dispositivo de secado 16 comprende un silo de contencién 20, en el que

se vierte la fibra de madera en polvo.

El silo de contencibn 20 se prepara en una forma sustancialmente
conocida, y se conecta de forma fluida en la salida de un conducto de secado 21,
a traveés del cual se induce la fibra de madera en polvo para que pase hasta que

se vierta, en una condicién de secado, en el segundo dispositivo de carga 19.
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El movimiento de la fibra de madera en polvo dentro del conducto de
secado 21 esta inducido por un soplador 22, adecuado para provocar que salga

desde el silo de contencién 20.

Adicionalmente, el dispositivo de secado 16 comprende un par de
quemadores 23, que son adecuados para soplar el aire de sacado caliente dentro

del conducto de secado 21.

En el extremo del conducto de secado 21 y corriente arriba del segundo
dispositivo de carga 19, se proporciona un miembro de ciclon 25, que lleva una
accion para eliminar agua de la corriente de fibra de madera en polvo que sale del

conducto de secado 21.

En esta forma, la fibra de madera en polvo completamente seca,

sustancialmente sin ninguna agua, se vierte en el segundo dispositivo de carga 19.

La estaciéon de carga 12 también comprende dos dispensadores de aditivo,
respectivamente un primer dispositivo 26 para estabilizar aditivos y un segundo

dispositivo 27 para modificar los aditivos.

El primer dispositivo de carga 17, el segundo dispositivo de carga 19 y los
dos dispensadores 26 y 27 se conectan entre si a la saluda a través de una

tuberia transportadora 29.

Las salidas del primer dispositivo de carga 17 y el segundo dispositivo de
carga 19, y de los dos dispensadores 26 y 27, se ajustan de forma selectiva por

medio de miembros de valvula relativos 30 para ajustar los porcentajes en el peso
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del primer y segundo componente, por ejemplo PVC en polvo, fibra de madera en

polvo y aditivos, de acuerdo con las anteriores indicaciones.

Los polvos y aditivos se transportan asi por la tuberia transportadora 29

hacia la estacion de mezclado 13.

La estacion de mezclado 13 comprende un dispositivo de pesado 31, un

dispensador 32, un mezclador 33 y un enfriador 35.

El dispositivo de pesado 31 se conecta directamente a la tuberia
transportadora 29 de la estacién de carga 12, y es capaz de pesar todos los
polvos y aditivos que llegan desde la estacion de carga 12, antes de introducirlos

en el mezclador 33.

Al pesar la mezcla es posible dividir en porciones la carga dentro del
mezclador 33 y obtener mayor exactitud en cargar otros aditivos mediante el

dispensador 32, como se describira en mas detalle adelante.

El mezclador 33 es de un tipo sustancialmente tradicional y permite mezclar
de forma uniforme y homogénea el primero y segundo componentes, por ejemplo

el PVC en polvo, la fibra de madera en polvos y los aditivos.
El enfriador 35 se dispone inmediatamente corriente abajo del mezclador 33

y es adecuado para reducir la temperatura de los polvos y aditivos después de

mezclado.

Traduccién realizada por HCB



10

15

20

25

20

El dispensador 32 se dispone en paralelo operativamente con respecto al
dispositivo de pesado 31 y el mezclador 33, con el fin de introducirlo en el
enfriador 35, y por lo tanto en la mezcla de polvos y aditivos, un aditivo adicional

del tipo de expansién de quimico.

En particular, el aditivo introducido tiene una composicion de partes
exotérmicas y partes endotérmicas, que explotan al maximo las temperaturas de
extrusion con el fin de determinar una expansién 6ptima de celda cerrada del

material.

La estacion de mezclado 13 también comprende un tornillo transportador 36
a traves del cual la mezcla de polvos, agregada con el expansor quimico, se
transporta a la estacion para extrusion y pasaje de extraccion a través de la placa

de extraccién 15.

En particular, la estacion para extrusion y pasaje de extraccidn a través de
la placa de extraccién 15 comprende una pluralidad de extrusores 37 dispuestos

en este caso paralelo y sustancialmente todos iguales.

Cada extrusor 37 comprende por lo menos un tornillo de extrusion o tornillo

de Arquimedes 39 y una placa de extraccién 40.

El tornillo de extrusién 39 es de forma ventajosa adecuado para extrudir el

material en forma de polvo.

El tornillo de extrusion 39 y la placa de extraccion 40 se pueden

proporcionar diferentes de los otros extrusores 37, con el fin de permitir una
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produccion paralela de los elementos elaborados de material compuesto 10 de

diferentes conformaciones.

En general, como se muestra de forma esquematica en la figura 3, el
tornillo de extrusién 39 se conforma en su longitud con el fin de definir una
pluralidad de porciones de operacion cada una tiene un relacion entre el paso de
las bobinas 39a y el diametro del niicleo 39b con el fin de definir una condicién de

operacion determinada en el material compuesto que se va a trabajar.

Para dar un ejemplo no restrictivo, el tornillo de extrusion 39 comprende
cinco distintas porciones de operacién, respectivamente una primera 41, una

segunda 42, una tercera 43, una cuarta 44 y una quinta 45.

En este caso, la primera porcion de operacion 41 del tornillo de extrusién 39
se conforma para promover la alimentacion de la mezcla de polvos y aditivos que
llegan desde el tornillo transportador 36, y proporciona un paso sustancialmente

constante de las bobinas 39a.

La segunda porcion de operacién 42 del tornillo de extrusién 39 se
conforma para promover la compresiéon de la mezcla de polvos y aditivos, y

proporciona un paso sustancialmente variable de las bobinas 39a.
La tercera porcion de operacion 43 del tornillo de extrusion 39 se conforma

para promover la plastificacion de la mezcla de polvos y aditivos, y proporciona un

paso muy cerca de las bobinas 39a y un diametro incrementado del nticleo 39b.
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La cuarta porcién de operacion 44 del tornillo de extrusion 39 se conforma
para promover la desgasificacion del material compuesto plastificado, y
proporciona un para constante y sustancialmente amplio de las bobinas 39a y un

diametro reducido del nuicleo 39b.

La quinta porcidén de operacion 45 del tornillo de extrusién 39 se conforma
para promover la dosificacion a la placa de extracciéon 40 del material compuesto

plastificado, y proporciona un paso sustancialmente constante de las bobinas 39a.

En esta forma, la desgasificacién afectada debido a la conformacion de la
cuarta porcién de operacion 44 del tornillo de extrusiébn 39 determina una
deshumidificacion adicional de la mezcla, y en particular de las fibras de madera,
permitiendo obtener las caracteristicas técnicas anteriores del elemento elaborado

de material compuesto 10.

La placa de extraccién 40 se asocia en este caso con un banco de
transporte de calibrador, con una longitud calculada de acuerdo con la forma y
seccion deseada del perfil que se va a enfriar, un dispositivo de extraccion de

seguimiento, un cortador de sierra circular y a banco de coleccion de perfil.

En particular, de acuerdo con la presente invencién, una unidad de
calibracion 50 se proporciona en cooperacion directa con la placa de extraccion

40, para determinar la forma y seccion final deseada del producto (figura 4).

De acuerdo con la presente invencidn, la unidad de calibraciéon 50 se

dispone directamente corriente abajo de la placa de extraccion 40, donde la flecha
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F indica el sentido de avance del material, de tal manera que entre la salida 40a
de la placa de extraccion 40 y la entrada 50a a la unidad de calibracién 50 se

limita el espacio, sustancialmente cero.

Esta disposicion reciproca de la placa de extraccion 40 y la unidad de
calibracion 50 determina que solo el material extraido se agarra directamente por
la unidad de calibracién 50, y esto permite prevenir una expansion no controlada
del material que se ha extrudido y extraido; este se carga directamente a la unidad
de calibracién 50 donde, en cémbio, se mantiene la forma y seccion controlada y
se obtienen el peso especifico deseado y la dureza de superficie deseada, como

se describid anteriormente.

El elemento elaborado de material compuesto 10 en la salida de la placa de
extraccion 40 pasa a través de estos pasajes compuesto el fin de ser enfriados y
alcanzar el extremo de la estabilidad dimensional establecida por las

especificaciones.

Los valores de dureza de superficie y peso especifico del elemento
elaborado de material compuesto 10 asi obtenidos, e indicados anteriormente, se
pueden incrementar o reducir dependiendo proporcionalmente del incremento o

reduccién en la compresion del material en transito en los calibradores.

EJEMPLOS
En lo sucesivo, se dan todas las partes en peso y la expresion “phr”, o “por
cien de resina”, se utiliza para indicar partes en peso de 100 partes en peso de
polimero.- La expresion “phr” se utiliza comunmente en materiales compuestos

coh sistemas de resinas, es decir, donde existe una resina con aditivos.
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Ejemplo 1
Mono-material compuesto de acuerdo con la presente invencién formado

por una mezcla que consiste de los componentes de la siguiente Tabla 1.

Componente Phr
Resina PVC 100
Carga Mineral 6-30
Estabilizador no téxico 3-5
Modificadores 4-10
Lubricantes 0.1-1
Fibra Vegetal 20-60
Expansores quimicos en polvo 1-3
Ejemplo 2

Mono-material compuesto de acuerdo con la presente invenciéon formado

por una mezcla que consiste de los componentes en la siguiente Tabla 2.

Componente phr
Policlefinas 100
Modificadores 1-5
Lubricantes 05-2
Fibra Vegetal 20 -60
Expansores quimicos en polvo 1-3

Es claro que se pueden hacer modificaciones y/o adiciones de partes al
elemento elaborado de material compuesto 10, la planta 11 y el método como se
ha descrito hasta ahora, sin apartarse del campo y el alcance de la presente
invencién. Es claro que, aunque la presente invencién se ha descrito con

referencia a. algunos ejemplos especificos, una persona experta en la técnica
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ciertamente sera capaz de alcanzar muchas otras formas equivalentes del
elemento elaborado de material compuesto, planta para elaborar dicho elemento
elaborado de material compuesto y el método de produccién relativo, que tiene las
caracteristicas como se establece en las reivindicaciones y por consiguiente todas

estan dentro del campo de la proteccion definido.
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REIVINDICACIONES

Elemento elaborado de material compuesto que comprende por lo menos
un primer plastico componente, preferiblemente un polimero termoplastico,
y un segundo componente seleccionado de uno o mas componentes a
partir de un grupo que comprende fibras vegetales, residuos especiales,
fibras de vidrio, harina o polvo de plastico laminado, dicho elemento tiene
una seccion transversal formada mediante extrusion y pasaje de extraccion
a través de una placa de extraccion, caracterizada porque dicho primer y
segundo componente se mezclan entre si con el fin de definir un mono
material compuesto, dicho mono-material comprende un nucleo interno que
tiene una conformacién de poro de celda cerrada, elaborada por medio de
expansion, y una parte de cubierta externa o superficie que tiene una
dureza de superficie y peso especifico mayor que el valor de la dureza y

peso especifico del ndcleo interno.

Elemento como en la reivindicacion 1, caracterizado porque la expansién de
celda cerrada es del tipo inducida con agentes de expansién quimicos en

polvo.

Elemento como en la reivindicacién 2, caracterizado porque los agentes de

expansion quimicos en polvo son endotérmicos y exotérmicos.

Elemento como en la reivindicacién 1, 2 o 3, caracterizado porque la dureza
de la superficie externa en la escala Shore D tiene un valor comprendido

entre aproximadamente 55 y aproximadamente 75.
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Elemento como en la reivindicaciéon 1, 2, 3 o 4, caracterizado porque la
dureza de la superficie externa en la estala Shore A tiene un valor

comprendido entre aproximadamente 90 y aproximadamente 100.

Elemento como en cualquier reivindicacién anterior, caracterizado porque el
porcentaje en peso del segundo componente en la composicién del material
compuesto es hasta aproximadamente 60% con respecto al porcentaje en

peso del primer plastico componente.

Elemento como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque
tiene un peso especifico comprendido entre aproximadamente 400 kg/m® y
aproximadamente 600 kg/m?, y la parte de cubierta externa, o superficie,
tiene un peso especifico comprendido entre aproximadamente 1000 kg/m® y

aproximadamente 1400 kg/m®.

Elemento como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque
tiene una absorcién de agua a 50° por 48 horas comprendido entre

aproximadamente 25% y aproximadamente 30%.

Elemento como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque
tiene una resistencia a la flexién comprendida entre aproximadamente 20

MPa y aproximadamente 30 MPa.'

Elemento como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque
tiene una temperatura de ablandamiento Vicat (1 kg en aceite) comprendida

entre aproximadamente 80° C y aproximadamente 85° C.
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Elemento como en cualquier reivindicacién anterior, caracterizado porque

es la clase 94 V-O en autoextincion.

Elemento como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque
tiene un encogimiento térmico comprendido entre aproximadamente 5x10

cm/(cm® C) y aproximadamente 6x10~° cm/(cm® C).

Elemento éomo en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque
tiene un coeficiente de conductibilidad de calor comprendido entre
aproximadamente 0.060 Kcal/(mh® C) y aproximadamente 0.0650 Kcal/(mh®
C).

Elemento como en cualquier reivindicacién anterior, caracterizado porque el
espesor promedio minimo de la parte de cubierta externa o superficie con la
mayor dureza de superficie y peso especifico esta comprendido entre

aproximadamente 0.2 mm y aproximadamente 0.5 mm.

Planta para elaborar un elemento (10) fabricado de material compuesto que
comprende por lo menos una estacion de mezclado (13), en la que un
primer plastico componente, preferiblemente un polimero termoplastico, y
un segundo componente seleccionado de uno o mas componentes en un
grupo que comprende fibras vegetales, residuos especiales, fibras de vidrio,
harina o polvo de plastico laminado, se mezclan entre si, y por lo menos
una estacién para extrusion y pasaje de extraccion a través de una placa de
extraccion (15), en la que los componentes mezclados se extruden y
extraen con el fin de obtener dicho elemento (10) que tiene una seccién

transversal formada, caracterizado porque en la estacion de mezclado (13)
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dicho primer y segundo componente se mezclan con el fin de definir un
mono material compuesto y en que dicha planta comprénde por lo menos
un miembro dispensador (32) para suministrar un agente de expansién
quimico en polvo dentro de la mezcla, con el fin de determinar la expansion
de celda cerrada del material y para determinar una conformacién interna
porosa de dicho elemento (10), y en el que la estaciéon para extrusion y
pasaje de extraccion a través de la placa de extraccion (15) comprende por
lo menos una placa de extraccién (40) y medios de calibracion (50)
adecuados para determinar una presién de calibracién sobre el material con
el fin de determinar la forma final deseada y seccién del elemento (10), en
donde los medios de calibraciéon (50) se disponen directamente corriente
debajo de la placa de extraccién (40) con el fin de reducir o cancelar el
espacio de expansion no controlada del material entre la placa de
extraccién (40) y la unidad de calibracion (50) de tal manera que el
elemento (10) tiene un nacleo interno que tiene una conformacion porosa
de celda cerrada elaborada por medio de expansién y una parte de cubierta
externa o superficie que tiene una dureza de superficie y peso especifico

mayor que el valor de la dureza y peso especifico del niicleo interno.

La planta como en la reivindicacion 15, caracterizada porque la estacion
para extrusion y pasaje de extraccion a través de la placa de extraccion (15)
comprende por lo menos un miembro de. extrusion (37) capaz de definir una

amalgama de materiales.

La planta como en la reivindicacion 16, caracterizada porque la estacién

para extrusion y pasaje de extraccion a través de la placa de extraccion (15)
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comprende una pluralidad de miembros de extrusién (37) dispuestos

operativamente en paralelo.

La planta como en la reivindicacion 16 o 17, caracterizada porque el
miembro de extrusién (37) comprende por lo menos un tornillo de extrusion,
o tornillo de Arquimedes (39), que tiene una conformacion con el fin de
definir una pluralidad de porciones operativas (41, 42, 43, 44, 45), cada una

tiene un paso determinado (39a) y/o un didmetro de nucleo relativo (39b).

La planta como en la reivindicacion 18, caracterizado porque el tornillo de
extrusion o tornillo de Arquimedes (39) tiene por lo menos una porcién
operativa (44) que tiene una relaciéon determinada entre el paso (39a) y el
diametro de nucleo (39b) tal como para inducir la desgasificacion del

material compuesto.

Método para elaborar un elemento elaborado de material compuesto, que
comprende por lo menos una etapa de mezclado en la que por lo menos un
primer plastico componente, preferiblemente un polimero termoplastico, y
un segundo componente seleccionado de uno o mas componentes en un
grupo que comprende fibras vegetales, residuos especiales, fibras de vidrio,
harina o polvo de plastico laminado, se mezclan entre si, y por lo menos
una etapa de extrusion y pasaje de extraccion a través de una placa de
extraccion, en la que los componentes mezclados se extruden y extraen
con el fin de obtener dicho elemento (10) que tiene una seccidn transversal
formada, caracterizada porque en la etapa de mezclado dicho primer y
segundo componente se mezclan con el fin de definir un mono material

compuesto, en el que dicho método también comprende una etapa de
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expansion, sustancialmente en el mismo tiempo como dicha etapa de
extrusion y pasaje de extraccion a través de una placa de extraccion, en la
que ocurre una expansién de celda cerrada con el fin de definir una
conformacion interna porosa de dicho elemento (10), y en la que se
proporciona por lo menos una etapa de calibracion que ejerce una presion
de calibracién determinada sobre el material con el fin de determinar la
forma final deseada y seccion del elemento (10), en donde dicha etapa de
calibracion se realiza directamente corriente debajo de la etapa de extrusion
y pasaje de extraccion a través de una placa de extraccién con el fin de
reducir o cancelar el espacio de expansion no controlado del material entre
la placa de extraccion y la unidad de calibracién de tal manera que el
elemento (10) tiene un nucleo interno que tiene una conformacion de poro
de celda cerrada elaborada por medio de expansién y una parte de cubierta
externa o superficie que tiene una dureza de superficie y peso especifico

mayor que el valor de la dureza y peso especifico del nucleo interno.

Método como en la reivindicacién 20, caracterizado porque corriente arriba
de dicha etapa de mezclado se proporciona por lo menos una etapa de

secado para secar el segundo componente.
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ELEMENTO ELABORADO DE MATERIAL COMPUESTO, PLANTA Y METODO

PARA ELABORAR DICHO ELEMENTO

RESUMEN

Elemento elaborado de material compuesto (10), planta (11) para producir
el elemento (10) y método relativo, en el que por lo menos se proporciona una
estacion de mezclado (13) en la que un primer plastico componente y un segundo
componente se mezclan, y por lo menos una estacién para extrusién y pasaje de
extraccion a través de una placa de extraccion (15), en la que dichos primero y
segundo componentes mezclados se extruden y extraen con el fin de obtener el
elemento (10) que tiene una seccién transversal formada. La planta (11)
comprende por lo menos un miembro dispensador (32) para suministrar un agente
de expansiéon quimico en forma de polvo dentro de la mezcla, con el fin de
determinar una expansiéon de celda cerrada del material y una conformacion
interna porosa del elemento (10). El elemento (10) que se puede obtener asi es un
mono material compuesto que comprende un ndcleo interno que tiene un disefio y
seccion transversal formada de una manera deseada y una conformacién de poro

de celda cerrada, elaborada por medio de expansion, y una parte de cubierta

externa o superficie que tiene una dureza de superficie.

WPC19776/1D.228313
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