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DESCRIPCION
Procedimiento para producir un perfil de extrusién reforzado con fibras

[0001] La invencidn se refiere a un procedimiento para producir un perfil de extrusién reforzado con fibras.

[0002] En el estado actual de la técnica ya es conocido el reforzar perfiles de extrusion de plastico mediante
armaduras de acero o de chapa. Esto lleva al aumento deseado de la estabilidad mecanica del perfil, pero también
lleva asociadas algunas desventajas. Pueden mencionarse aqui los costes de produccién comparativamente altos,
el peso ostensiblemente mayor condicionado por el inserto metalico y la falta de aptitud para el soldeo. Ademas,
estos perfiles compuestos muestran propiedades térmicas que con frecuencia son poco deseables, y tienden a la
corrosion.

[0003] También es conocido el armar perfiles de plastico mediante fibras de refuerzo adyacentes orientadas de
manera puramente unidireccional. En relaciéon con la armadura de acero, este procedimiento se distingue por un
menor peso de los perfiles producidos con el mismo. Sin embargo, el rendimiento, o sea la estabilidad mecanica, es
en este caso ostensiblemente menor que en el caso de una armadura de acero. Ademas, en este procedimiento se
emplea una extrusion de traccion, que, en relacién con una extrusion clasica, presenta desventajas relativas a la
técnica de procedimientos.

[0004] El documento US 5482667 A muestra un procedimiento para producir un perfil de extrusion reforzado con
fibras, en el que se sacan fibras de refuerzo de un rollo. Después, las fibras de precalientan y a continuacion se
impregnan en una resina. En la misma operacion se realiza luego un revestimiento de este material mediante una
extrusion en linea.

[0005] El documento DE 2138427 A1 da a conocer el armado de un tubo de plastico. También en este caso se
sacan fibras de refuerzo enrolladas y acto seguido se aplican sobre el perfil a armar.

[0006] El documento DE 1167514 B muestra también una produccién en linea de un perfil de extrusién reforzado
con fibras. En primer lugar se sacan de unos rodillos unos hilos de refuerzo y a continuacién se pasan éstos por un
bano de resina, con lo que las fibras se impregnan. Después, estas fibras de armado se introducen por extrusion en
linea en un perfil de plastico. También el documento US 5096645 A muestra la produccién de fibras impregnadas,
que después se introducen directamente por extrusion en un perfil.

[0007] El documento US 2005/0214465 A1 describe la produccién de chapas organicas, que a continuacién pueden
procesarse de diferentes maneras. Por el documento EP 1245775 A2 se conoce un perfil de ventana de plastico
reforzado con fibras de vidrio.

[0008] Por el documento EP 0867270 A1 se conoce un procedimiento para producir un perfil de extrusiéon reforzado
con fibras, en el que una estructura de fibras, preferiblemente a modo de tejido, entra en una herramienta de
extrusion y se reviste dentro de ésta.

[0009] El objetivo en el que se basa la invencién consiste en indicar un procedimiento para producir un perfil de
extrusion que se distinga por una estabilidad mecanica muy alta y al mismo tiempo por un peso pequefio.

[0010] Segun la invencién, este objetivo se logra mediante un procedimiento con las caracteristicas de la
reivindicacion 1.

[0011] Mediante el empleo del producto semiacabado de fibras-matriz se aumenta ostensiblemente el rendimiento
mecanico en relacién con una armadura compuesta solamente de fibras de refuerzo adyacentes. En relaciéon con
una armadura de acero, el procedimiento segun la invencién se distingue por un peso ostensiblemente menor del
perfil de extrusién producido con el mismo. En el caso de la matriz de plastico base se trata convenientemente de un
material no reforzado. Como materiales pueden emplearse aqui preferiblemente policloruro de vinilo (PVC),
poliamida (PA), polipropileno (PP), tereftalato de polibutileno (PBT), tereftalato de polietileno o también sulfuro de
polifenileno (PPS), asi como mezclas de los materiales antes mencionados. Sin embargo, también se incluye en el
marco de la invencién la utilizaciéon de un material ya reforzado con fibras (por ejemplo fibras de vidrio y/o de plastico
y/o de aramida) para la matriz de plastico base misma, pudiendo naturalmente emplearse también aqui para
preparar la matriz los materiales recién mencionados.

[0012] Como fibras de refuerzo se emplean preferiblemente fibras de vidrio, fibras de plastico o fibras de aramida,
incluyéndose en el marco de la invencion también mezclas de dos de los materiales fibrosos mencionados o de los
tres materiales fibrosos. Las fibras de refuerzo se impregnan en primer lugar en la matriz de plastico y, tras la
consolidacion de la matriz, forman junto con ésta el producto semiacabado de fibras-matriz. Los campos de
aplicacién preferidos para los perfiles de extrusién producidos con el procedimiento segun la invenciéon son la
construccion de automoviles (construccion de turismos y/o camiones), la construccion de aparatos de refrigeracion
(en particular de armazones de aparatos de refrigeracion), la construccién de instalaciones de climatizacion, el
sector de la construccion en general, en particular perfiles para ventanas y perfiles para pilares, la construccion de
aviones y también la construccion de barcos. Sin embargo, los perfiles pueden por supuesto emplearse también en
la construccion de maquinas e instalaciones en general. Segun la invencién, la superficie del perfil de extrusion esta
formada exclusivamente por la matriz de plastico base.

[0013] Preferiblemente, el producto semiacabado de fibras-matriz se conforma antes del proceso de extrusion, en
particular se dobla o se curva. En particular es aqui posible también doblarlo multiples veces. Esto permite una
adaptacion flexible de la geometria del refuerzo de fibras a la seccién transversal del perfil de extrusion. El marco de
la invencion incluye ademas introducir por extrusién en la matriz de plastico base varios productos semiacabados de
fibras-matriz. Como material para la matriz de plastico, en la que estan integradas las fibras de refuerzo, resultan
adecuados en particular: PP, PA, PBT, PET o PPS, o mezclas de estos materiales.
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[0014] Segun la invencion, las fibras de refuerzo estan todas orientadas en la direccion de la tira. El perfil de
extrusion mismo puede estar configurado como un perfil hueco cerrado o también como un perfil hueco abierto. El
marco de la invencion también incluye que el perfil de extrusioén producido con el procedimiento segun la invencién
contenga, ademas del producto semiacabado de fibras-matriz, adicionalmente una armadura metélica, por ejemplo
en forma de una chapa metélica introducida por extrusion. El marco de la invencion incluye también introducir por
extrusion en la matriz de plastico base varios productos semiacabados de fibras-matriz superpuestos en capas.
[0015] A continuacién se explica la invencion detalladamente por medio de un dibujo que representa solamente un
ejemplo de realizacion. Muestran esquematicamente:

Figura 1, un procedimiento segun la invencién para producir un perfil de extrusion reforzado con fibras;

Figura 2, diferentes formas de realizacion, en parte no correspondientes a la invencién, con respecto a la orientacién
de las fibras de refuerzo de un perfil de extrusion producido con un procedimiento segun la figura 1;y

Figuras 3a a 3f, diferentes perfiles de extrusién producidos con el procedimiento segln la invencién, en una
representacion en seccion transversal;

Figura 4, seccion A-A de la figura 1.

[0016] La figura 1 muestra un procedimiento para producir un perfil de extrusiéon 1 reforzado con fibras. En primer
lugar se sacan de unos rollos de cinta 10 dos productos semiacabados de fibras-matriz 2 en forma de tira y se
precalientan éstos mediante unos radiadores térmicos 3. Los productos semiacabados de fibras-matriz 2 presentan
unas fibras de refuerzo 4 (véase la figura 4) consistentes en fibras de vidrio y/o fibras de plastico y/o fibras de
aramida, estando las fibras de refuerzo 4 integradas en una matriz de plastico 5. Tras el precalentamiento, los
productos semiacabados de fibras-matriz 2 se introducen por extrusion en una matriz de plastico base 6 no
reforzada (o como alternativa también reforzada con fibras). EI material de la matriz de plastico base 6, por ejemplo
PVC, PA, PP, PBT, PET, PPS o mezclas de los materiales mencionados, se alimenta a una extrusora 7, de manera
que en la salida de la extrusora 7 se presenta el perfil de extrusion 1 reforzado con fibras deseado. Como puede
verse en las figuras 3a a 3f, la superficie del perfil de extrusion 1 esta formada exclusivamente por la matriz de
plastico base 6. En las formas de realizacion segun las figuras 3b, 3d y 3e, el o los productos semiacabados de
fibras-matriz 2 se han doblado antes del proceso de extrusion, en los ejemplos de realizacién segun las figuras 3d y
3e respectivamente dos veces. Como alternativa a esto también es imaginable, por ejemplo en la produccion de
tubos, curvar los productos semiacabados de fibras-matriz antes del proceso de extrusién. En el ejemplo de
realizacién se utilizan chapas organicas como productos semiacabados de fibras-matriz 2.

[0017] La figura 2 muestra esquematicamente diferentes orientaciones de las fibras de refuerzo 4 integradas en la
matriz de plastico 5 en relacion con la direccién x de la tira (véase la figura 1) del producto semiacabado de fibras-
matriz 2. En la representacion izquierda de la figura 2, las fibras de refuerzo 4 estan segun la invencién orientadas
todas en la direccion x de la tira. En las representaciones central y derecha, no correspondientes a la invencion, las
fibras de refuerzo 4 estan dispuestas en forma de rejilla. Mientras que en la representacion central las fibras de
refuerzo 4 estan orientadas paralelamente o perpendicularmente a la direccion x de la tira, en la representacion
derecha las fibras de refuerzo 4 estan orientadas en un angulo a de 45° con respecto a la direccion x de la tira.
[0018] En las figuras 3a, 3b y 3e, el perfil de extrusién 1, esta configurado como un perfil hueco cerrado. Sin
embargo, como alternativa a esto también es imaginable producir con el procedimiento segin la invencion un perfil
hueco abierto (figura 3d). En los ejemplos de realizacién que se acaban de mencionar, la seccién transversal del
perfil de extrusién 1 es rectangular, en particular cuadrada. Las figuras 3c y 3f muestran en cambio un perfil en doble
T, incluyéndose naturalmente también en el marco de la invencién un perfil en T simple. Ademas, con el
procedimiento segun la invencion pueden por supuesto producirse también otros perfiles en seccion transversal. En
el caso del perfil 1 representado en la figura 3f se ha introducido mediante extrusion en la matriz de plastico base 6
adicionalmente una chapa metdlica 9, ademas del producto semiacabado de fibras-matriz 2.

[0019] La figura 4 muestra un producto semiacabado de fibras-matriz 2 en forma de cinta en seccion transversal.
Puede verse que las fibras de refuerzo 4 estan integradas en la matriz de plastico 5 y, junto con ésta, forman el
producto semiacabado de fibras-matriz 2. Para producir el producto semiacabado de fibras-matriz 2, en primer lugar
se impregnan las fibras de refuerzo 4 en la matriz de plastico 5. Después se realiza la consolidaciéon de la matriz 5,
con lo que se forma el producto semiacabado de fibras-matriz 2 acabado. A continuacion, durante el proceso de
extrusion, se introduce éste por extrusion en la matriz de plastico base 6.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir un perfil de extrusion reforzado con fibras,

- en el que en primer lugar se saca de un rollo de cinta al menos un producto semiacabado de fibras-plastico en
forma de cinta, configurado como una chapa organica, que consiste en una matriz de plastico termoplastica en la
que estan integradas unas fibras de refuerzo continuas,

- en el que todas las fibras de refuerzo del producto semiacabado de fibras-plastico estan orientadas en la direccion
de la cinta,

- en el que después se precalienta la chapa orgéanica,

- en el que ésta se introduce después por extrusiéon en una matriz de plastico base y

- en el que la superficie del perfil de extrusion esté formada exclusivamente por la matriz de plastico base.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el producto semiacabado de fibras-matriz se
conforma antes del proceso de extrusién, en particular se dobla o se curva.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que en la matriz de plastico base se introducen por
extrusion varios productos semiacabados de fibras-matriz.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que el perfil de extrusion esta
configurado como un perfil hueco cerrado o un perfil hueco abierto.
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REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION
La lista de referencias citada por el solicitante lo es solamente para utilidad del lector, no formando parte de los

documentos de patente europeos. Aun cuando las referencias han sido cuidadosamente recopiladas, no pueden
excluirse errores u omisiones y la OEP rechaza toda responsabilidad a este respecto.
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- US 5482667 A [0004] - US 20050214465 A1 [0007]
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