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MAQUINA Y PROCESO PARA LA ELABORACION DE TABLEROS A
PARTIR DE DESECHOS PLASTICOS

Campo de la Invencién.

La invencion consiste en una maquinaria y proceso para elaborar
tableros, y mas particularmente a una maquinaria y un proceso para fabricar
placas o tableros solidos y resistentes a partir de desechos plasticos, los cuales
pueden ser utilizados en situaciones de intemperie, humedad, ambientes
corrosivos, y que ademas se caracterizan porque tienen una larga vida Gtil.

“Antecedentes de la Invencién.

Existen actualmente una cantidad importante de propuestas en este
campo tecnolégico para el aprovechamiento de los desechos plasticos,
reciclandolos en otros productos utiles, que se pretende sean una opcion para
evitar el uso desmedido de la madera por las consecuencias que implica la
sobreexplotacién de nuestros bosques.

Por todo lo anterior, la maquinaria y proceso de la presente invencion se
suma a las alternativas anteriores con notables ventajas que superan a los que

se conocen porque dan como resultado un proceso sencillo y versatil ya que

permite usar cualquier termoplastico para convertirlo en placa o tablero. Por
ejemplo, "puede emplearse como materia prima una gran variedad de
termoplasticos como polietileno de alta densidad (HDPE), polietileno de baja
densidad (LDPE), polietileno de ultra alto peso molecular (HWMPE),
polipropileno (PP), acrilonitrilo butadieno estireno (ABS), etileno vinil acetato
(EVA), poliestireno. (PS), tereftalato de polietileno (PET),’ entre otros, lo que
hace al proceso altamente ecoldgico porque recicla todos esos termoplasticos
que normalmente constituyen un grave problema de contaminacion por la
dificuitad que entrafia la disposicion de esos materiales. ,

El tablero plastico re.éultante tiene como objetivo sustituir a la madera u
otros mateﬁales, sin perder las propiedades o ventajas de productos fabricados
con eéas materias primas, por lo que debe ser factible maquinar dicho tablero
plastico, tal como si se tratara de un producto de madera, es decir, corte en
sierra, rebajes con router o perfiladora, barrenos y clavado. Para obtener estas

-caracteristicas es importante usar olefinas, como polietilenos y polipropilenos,

en una proporcion del orden de 75 a 80% en peso de la composicion total que
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se va a fundir. Asimismo, se recomienda que cuando el PET este formando -
parte de la materia prima, éste no rebase el 15% de la composicion.

El nuevo proceso es estatico, es decir, no existe una mezcla u
homogenizacion del plastico; éste se funde tal como se coloca en el molde.
Dicha caracteristica permite usar materias primas postconsumo ("basura
plastica™) aun con residuos no plasticos, como tierra, etiquetas de papel, grapas
metalicas, vidrio, astillas de madera etc. Por lo tanto, es factible procesar los
desechos plasticos sin necesidad de separarlos por tipoé, ni de lavarlos. Esta
ultima caracteristica hace al nuevo proceso altamente ecolégico.

Cabe mencionar que en el uso mundial de los plasticos, predominan en
un casi 80% los polietilenos y polipropilenos. En consecuencia, un desecho
plastico urbano es candidato para elaborar un tablero sélido y resistente. '

OBJETOS DE LA INVENCION |

Es un principal objetivo de la invencion proponer una maquinaria y
proceso concebidos para el aprovechamiento de los desechos plasticos
postconsumo urbano, agriola e industrial para la elaboracion de nuevos
productos, por ejemplo, tableros de plastico que pueden ser utilizados en
distintos sectores de la industria, promoviendo con ello el reciclado de material
de desecho para producir otros articulos utiles. Concurrentemente, con ello se
busca hacer conciencia para que ciertos productos que comunmente se
elaboran con madera u otros materiales, como cimbras para el ramo de la
construccién, muros o bardas, adoquines, topes para estacionamiento, barreras
de contenci6n, laminas para techos, macetas, cajas, muebles diversos, etc.,
sean producidos con material de desecho plastico abonando a una explotacion

 racional de nuestros bosques. Asimismo, con ello se colabora en el cuidado del

medio ambiente porque a los desechos plasticos que hoy en dia representan,
un problema de contaminacién se les da un uso apropiado al reciclarlos en
otros productos de gran utilidad. |

Los anteriores objetos y otros adicionales se materializaran por medio de
una instalacion compuesta de varias maquinas que conjuntamente hacen
posible, a través de un proceso especifico, elaborar tableros a partir de
desechos plasticos. '

En una forma de realizacion preferida, la maquina de la presente
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invencion comprende:
- un conjunto de vias que definen un éircuito o trayecto por el cual se
transportan unos moldes a lo largo de un circuito de produccion de los tableros;
- uno 0 mas moldes en los que se vierten los desechos plasticos,
previamente molidos; cada molde tiene unas columnas de soporte en cuyo
extremo inferior cuenta con unos rodamientos que le permiten deslizarse a lo
largo de la linea de produccion de los tableros; cada molde incluye ademas un

-sistema de suspensién para asegurar el adecuado prensado del tablero;

- uno o mas hornos con camara de fundicién de desechos plasticos en
los que se introducen los moldes con los desechos que se van a fundir; cada
horno incluye una puerta de entrada y una p'uena de salida para la entrada y
salida de los moldes al horno y de éste, y ademas unos medios de
accionamiento para impulsar los moldes al interior y al exterior de dicha
camara; | |

- al menos una estacion de prensado, ubicada préxima al homo de
fundicion, a la cual se transfiere el molde que sale del horno para comprimir el
tablero de plastico fundido; dicha prensa consta de unos cilindros hidraulicos y
un medio de accionamiento hidraulico para someter el material fundido a
compresion; asimismo, dicha estacion de prensado incluye un sistema de
enfriamiento del molde;

. - al menos un carro para transportar los moldes a lo largo de las
estaciones del proceso; y

- un sistema motriz por medio del cual se impulsan los carros y los
moldes de Ila maquina para su desplazamiento a lo largo del circuito de
produccion de lbs tableros.

Ademas de los componentes anteriores, se incluye un molino de
cuchillas para ftriturar los desechos plasticos hasta obtener un material
granulado en representacién uniforme y fina, y una bascula para dosificar las
cargas del material plastico molido en los moldes.

Ademas, se incluye una prensa de reposo paraa rﬁantener los tableros
bajo presion después del proceso de fundido. Asimismo, otros aditamentos o
herramientas para trabajar el tablero resultante tales como, por ejemplo, una
sierra circular de mesa para encuadrar, dimensionar y cortar los tableros

~ producidos son también parte del equipo de la presente invehcién.
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En una modalidad de realizacién, el producto final que se obtiene con la
maquina es un tablero con dimensiones de aproximadamente 1,250 mm x
2,500 mm (4" x 8" con grosores que pueden ir de 5 mm hasta 90 mm. Sin
embargo, se entendera que las dimensiones del tablero estaran determinadas
por las necesidades especificas que se requieran y por tanto ellas pueden ser
distinitas de las aqui mencionadas a titulo de ejemplo. El tablero producido se
trabaja con los mismos equipos usados para la madera y puede ser recubierto
con pinturas. ‘

" En base a la naturaleza del proceso y a la mezcla de la materia prima
("basura plastica”) el tablero tendra un terminado de color indefinido. Sin
embargo, ello no implica que, si se desea o es conveniénte, el tablero no pueda

" ser producido de un color determinado simplemente agregandole a la mezcla

sustancias colorantes.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS DE LA INVENCION
La figura 1, es una vista es perspectiva de una primera modalidad de la |
maquinaria de la presente invencién en la que se muestran en Iinéa de proceso
los componentes principales de la misma. ' |
La figura 2, es una vista en perspectiva posterior del horno de fundicion
de la maquinaria para la elaboracion de tableros de plastico.
La figura 3, es una vista en perspectiva de la estacién prensa que es
componente de la maquinaria de la presente invencion.
La figura 4, es una vista parcial de la magquinaria en la que se muestran
el horno de fundicién, la estacién prensa y un molde recien retirado de ésta.
La figura 5, es una representacion parcial de una modalidad alterna de la
invencion compuesta de dos estaciones prensa.
La figura 6, es ofra vista de la estacién prensa con el molde sometido a
compresion,
La figura 7, es una vista casi frontal del horno de fundicién con la puerta
abierta para permitir observar el interior del mismo.
La figura 8 es ilustrativa del sistema de cambio de via para trasladar los
moldes a lo largo de la linea del proceso de fundicion.
-La figura 9, es una vista en perspectiva de un molde para mostrar el
sistema de amortiguamiento de cargas que incorpora.
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La figura 10, es una vista en perspectiva de una modalidad alterna de la
presente invencion constituida por dos hornos en Iineé y dos estaciones prensa
con sus correspondientes medios de control.

Las figuras 11, 12 y 13, son vistas esquemétucas representatlvas de
dlstmtas modalidades de lai invencion.

DESCRIPClON DETALLADA DE LA MODALIDAD PREFERIDA
DE LA INVENCION
La maquinaria de la presente invencidn se caracteriza porque consiste
de un conjunto de equipos o componentes operativamente interrelacionados y

.colocados en tal forma que favorecen el desarrolio de las distintas etapas del

proceso que se llevan a cabo para elaborar los tableros de desechos plasticos.
Asimismo, se relaciona con un método para elaborar tableros a partir de dichos
desechos plasticos. | ‘

La maquina se compone principalmente de los siguientes elementos:

a) Camara de fundiciéon (20).- Consistente en un horno eléctrico
aislado, con temperatura controlada hasta 300°C, suficiente para fundir los
terrnoplééticbs. La camara de fundicion (20) tiene una produccién nominal de
70 kg/hr, la cual puede ser incrementada si se disponen otras dos o tres
camaras adicionales, con lo cual se duplicaria y triplicaria la produccién,
respectivamente. Se entendera que el sis/tema de calentamiento del horno
puede ser distinto, por ejemplo de gas, al que se ha mencionado sin que ello
implique que se aparta del concepto de la presente invencion.

Una caracteristica de la camara de fundicion (20) es que cuenta con
doble sistema de aislamiento térmico. Ademas, la camara posee dos zonas de
control de temperatura a fin de mantener el interior del horno a una temperatura
uniforme para la fundicion de los desechos plasticos. |

b) Estacién prensa (30).- Componente en donde se lleva a cabo la
compresion del tablero una vez fundido los desechos plasticos. Consta de unos
cilindros hidraulicos (32) y una fuente de poder de 3 hp (bomba hidraulica 34).

En este mismo componente (30) se enfria paulatinamente el plastico por medio

de un enfriador de agua de 5 toneladas. El agua fria circula en el interior de la
platina de la prensa, y dentro de la contraprensa o soporte del molde.
En una forma de realizacion, la maquina de una camara (20) cuenta con
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una estacion prensa (30), sin embargo, como se observa en las figuras, en
otras alternativas puede haber instaladas 2 0 mas estaciones prensa (30).

c) Molde (40).- Consiste en una charola o cajon de acero al carb6n con
las dimensiones adecuadas para obtener tableros de 1,250 mm X 2,500 mm., o
de cualquier otra dimensién mayor o menor. Cada molde (40) cuenta con 4
columnas (42) en donde se sujetan unos rodamientos (44), que pueden ser 4
por columna. Entre la columna (42) y los rodamientos (44) existe una
suspension de resorte (45) que permite el adecuédo prensado. La cantidad de
moides (40) varia segun la capacidad deseada del modelo de la maquina. En
una forma de realizacién, la maquina que cuenta con una camara tiene 4
moldes; con dos camaras 5 moldes y con tres camaras 6 moldes.

d) Cambio de via (70).- Componente que permite el carhbio del molde
(40) entre la via principal (64) y la via de retorno (66) hacia el inicio del circuito
de produccion de los tableros. Se prevén dos de estos elementos (70) para
cualquier modelo de maquina.

b) Carro (90).- Componente que corre a través del cambio} de via (70),
llevando consigo el molde de la via principal (64) a la via de retorno (66).,

Existen dos carros para cualquier modelo de maquina.

¢) Retorno (66).- Componente con rieles por donde corre el molde (40)
de regreso al inicio del ‘circuito de produccion. Existe un retorno para la
maquina de una camara; dos para la maquina de dos camaras; y tres para la
maquina de tres camaras. '

Algunos otros accesorios periféricos que pueden ser utilizados, pero que |

no son parte necesariamente de la invencién, son un molino para triturar los

desechos plasticos y obtener un material granulado en una presentacion
uniforme y fina; y una bascula para dosificar las cargas del material quesevaa
fundir. ,

MODALIDAD EJEMPLIFICATIVA DE LA MAQUINA:

De acuerdo con una modalidad preferida de la invencion, la maquina
para elaborar tableros se caracteriza porque comprende:

a) un conjunto de vias que definen un circuito o trayecto por el cual se
transportan unos moldes (40) a lo largo de un circuito de producéién de fos
tableros; en donde dicho conjunto de vias consta de unos elementos tubulares
(62) configurados de tal manera que permiten el deslizamiento seguro de los
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carros y los moldes a lo largo de ellos. El conjunto de vias incluye un elemento
de cambio de via (70) que permite el cambio del molde de una via principal (64)
a un circuito de retorno (66) que conduce el molde al inicio del circuito de
produccion.
 b) al menos un molde (40) en el que se vierten los desechos plasticos,
previamente molidos; dicho molde tiene unas columnas de soporte (42) en
cuyo extremo inferior cuenta con unos rodamientos (44) que le permiten
deslizarse a lo largo de la linea de produccién de los tableros; el molde incluye
ademas un sistema de suspension (45) para el adecuado prensado del tablero;
¢) un horno con camara de fundicion (20) de desechos plasticos en el
que se introducen los moldes con los desechos que se van a fundir; dicho
horno incluye una puerta de entrada (22) y una puerta de salida (24) para

- moldes, accionadas por medio de. dispositivos hidraulicos (25), para la entrada |

y salida de los moldes al horno y desde éste, y ademas medios de
accionamiento motriz (28) para impulsar los moldes al interior y al exterior de
dicha camara; ’

d) al menos una estacion de prensado (30), ubicada préxima al horno de
fundicion (20), a la cual se transfiere el molde (40) que sale del horno para
comprimir el tablero de plastico fundido; dicha prensa (30) consta de unos
cilindros hidraulicos (32) y un medio de accionamiento hidraulico (34) para
someter el material fundido a compresion; asimismo, dicha estacion de
prensado incluye un sistema de enfriamiento del molde;

e) al menos un carro (90) para transportar el al menos un molde a lo
largo de las estaciones del proceso; y

f) un sistema motriz por medio del cual se impulsan los carros y los
moldes de la maquina para su desplazamiento a lo largo del circuito de
produccion de los tableros.

Adicionalmente, la maquina incluye un panel de control centralizado (80)
a través del cual se controlan las diferentes variables y etapas que intervienen
enla produécién de los tableros.

PROCESO: -
En cuanto a las etapas de elaboracion de los tableros, el proceso se

' caracteriza por las siguientes:

1) Fundicién
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Etapa del proceso en la que se funde el plastico en un molde (40)
abierto dentro del horno eléctrico (20). El plastico debe agregarse a dicho
molde en una presentacién granular (molido, densificado y/o peletizado), en
donde debe tener un acomodo uniforme por medio de un rasero para asegurar
la fabricacién de un tablero de grosor uniforme.

Es importante sefialar que el plastico no necesita ningln aditivo, de esta
manera la fundiciéon es 100% plastico. No obstante, es necesario impregnar el
interior del molde con un agente antiadherente, tal como una emulsion de
silicona, para evitar que el tablero se pegue al molde a causa de tierra u otros
residuos. | |

La fundicién no tiené mermas, los kilos que se fundan seran los kilos que
pese el tablero. El espesor o grosor del tablero se define por los kilos a fundir,
esto se basa en el peso especifico de los plasticos. No obstante, se puede
calcular que un metro cuadrado de 20 mm de grueso de tablero producido tiene
un peso de aproximadamente 18.5 kg. Asi, para referencia pueden indicarse
los siguientes valores para los tableros de plastico producidos:

Espesor (mm) Peso Aprox. (kg/m?)
15 | 13.87
20 -18.50
25 23.12
30 27.75
40 o 37.00
50 , 46.25
60 - 55,50
70 : ' 64.75
80 74.00
90 83.25

Los valores anteriores son Utiles para calcular el peso en kilos de
cualquier medida y grosor de tablero, asi como para definir los kilos que llevara
el molde de acuerdo al grosor deseado, considerando que el molde tiene un

\érea de aproximadarhente 3.25 m®. Por ejemplo, un tablero de 20 mm de

grosor necesita aproximadamente 60 kg. Estas cantidades pueden variar un
poco de acuerdo al tipo de plastico a usar. El tiempo necesario para, la
fundicion del plastico, también va de acuerdo al grosor deseado y obviamente a

8
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los kilos a fundir. Sin embargo, puede determinarse que un grosor de 20 mm se

funde en aproximadamente 60 minutos a una temperatura aproximada de
220°C. |
2) Prensado . ‘ ,

Después del tiempo adecuado dentro del horno, ‘el molde (40) con el
pléstico’fundidb se retira del mismo por medio de una transmision de cadena
(no mostrada). Esta coloca al molde sobre el carro y/o cambio de via
intermedio. Segun sea el caso, el molde se coloca manualmente dentro de una
de las estaciones prensa (30), para proceder con la siguiente etapa del
proceso, que es la de prensado. ' |

La platina de acero de la prensa se introduce hidraulicamente en el
molde‘ hasta hacer contacto con el plastico. El nivel de presidon se calcula en
base a la dureza y fluidez de cada material. La platina de la prensa mantiene
una temperatura de entre 7°C y 18°C, lo cual enfria paulatinamente al plastico.

El tiempo de prensado y enfriamiento debe ser ligeramente menor al
tiempo de fundicion para poder recibir el siguiente molde en la estaciéon de
prensado. ‘

El tablero resultante tendra el terminado de acuerdo al desecho plastico
usado, es decir, serd moteado o veteado con los colores predominantes del
desecho. Sin embargo, es viable la incorpbracién de un colorante al plastico
previo a la etapa de fundicion si se deseara obtener un tablero de determinado
color. | | - | -

- El tablero resultante es un producto solido y con alta resistencia a la

.fractuka, humedad e intemperie, y tiene una infinidad de aplicaciones.

Otra‘caracteristic'a del tablero es que puede maquinarse con todo tipo de
herramientas y equipos como los que se usan para la madera y el acero. Por
ejemplo, se corta facilmente con sierra circular de banco, puede clavarse sin
fracturas, y también admite recubrimientos asi como cualquier tipo de pintura.

Actualmente no existe pegamento para los polietilenos, por lo que deben
usarse uniones mecanicas o en su defecto soldadura con aporte del mismo
material y aplicacion de aire caliente. o ,

Normalmente, los productos finales a partir de los tableros se arman o

ensamblan mecanicamente con tornillos y/o clavos, resultando resistentes y

otorgando gran versatilidad de aplicaciones.

9
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Una caracteristica importante del método de la presente invenciéon es

que no. requiere de agua. para funcionar, excepto en la etapa de enfriamiento

del molde. Légicamente, ello se traduce en un valor agregado porque al no

utilizarse dicho liquido, éste no se contamina innecesariamente a diferencia de
otros procesos. |

~ Asimismo, otra ventaja del nuevo método de la presente invenciéon es

que se procesan plasticos con |mpurezas y sin necesidad de separados por

- tlpos o clases de plasticos. |

ALGUNAS ESPECIFICACIONES DEL TABLERO RESULTANTE:
Propiedades Fisicas:

Peso especifico: 0.96 gr/cc |

~ En base al peso especifico se calcula el peso de los tableros.
En general y de ~acuerdo a nuestra experiencia se utiliza 0.6 gr/cc para
calcular los pesos, de la siguiente manera: '
| espesor (mm) x 0.96 = Kg/m2
Ejemplo:
20 mm x 0.96 =19.2 Kg/m2 (un metro cuadradb con espesor de

20 mm pesa aproximadamente 19.2 Kg). o
Propiedades Térmicas:

Maxima temperatura de servicio: 75°C

Punto de reblandecimiento: 130°C

Méxima resistencia a baja temperatura (HMWPE): -75°C
Propiedades Mecanicas:

Dureza: shore D 63; rockwell 49

Esfuerzo a tensioén: 3,300 psi |

'Elongacion para ruptura: 800%

Médulo de flexion: 125,000 psi

Izod impacto: 8 ft-ib/in

Se comprendera que las propiedades fisicas, térmicas y mecanicas
antes especificadas pueden variar de acuerdo a ciertos factores, como por

- ejemplo el tipo de polietileno y a la degradacion de los mlsmos entre otros.

Por otra parte, se describe un método para eiaborar tableros o placas a
partir de desechos plasticos, el cual se caracteriza por las siguientes etapas:

a) triturar los desechos plasticos hasta obtener un material granulado en

10
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- una presentacion uniforme y ﬁha;

b) dosificar las cargas del material granulado que se va a fundir antes
de verterlas en moldes; |

c) agregar dicho material granulado al molde (densificado y/o
pelétizado), procurando’ que tenga un acomodo uniforme usando
para ello un rasero para asegurar la fabricacion de un tablero de
grosor uniforme; | | |

d) introducir el mblde con la carga de material de plastico granulado a
un horno de fundicion en el que se funde a una temperatura
aproximada de 220°C; ‘

e) retirar del horno de fundicion el molde con el material plastico ya
fundido y pasarlo a una estacién de prensado; -

f) someter el material plastico fundido contenido en el molde a
compresion oon una prensa durante un tiempo menor a aquel al del
tiempo de fundicién de otro moldé introducido en él horno de
fundicion; y '

g) enfriar el material fundido en el molde.

Aungue la invencién ha sido descrita en el contexto de la modalidad o
forma de realizacion preferida, para los especialistas en la materia sera
evidente que el alcance del concepto ejemplificado se extiende mas alla de la
de la maquina y método especificamente descritos e ilustrados a otras posibles
modalidades alternas de materializacién de la invencion que sean factibles o
viables. Ademas, aunque la invencién se ha descrito en detalle, cualquier

. experto en el campo al que pertenece la invencion podra deducir que algunos

elementos constitutivos del sistema y/o etapas del método pueden ser
sustituidos o bien otros distintos o modificados, incorpbrados a la luz de la
descripcion que antecede sin qué ello modifique en esencia el resultado para el
que han sido concebidos. |
Habidav cuenta de lo anterior, se pretende que el alcance de la presente

_invencion no se interpréte como limitado por la modalidad particularmente

descrita, sino que quede determinado por una interpretacion razonable del
contenido de las siguientes reivindicaciones.

11
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REIVINDICACIONES

1. Maquina para elaborar tableros a partir de desechos plésticos, del tipo que
comprende equipos de fundicién y prensado de plasticos, dicha maquina se
caracteriza porque comprende:
- un conjunto de vias que definen un ciréuito o trayecto por el cual se
transportan unos moldes a lo I'argo de un circuito de produccion de los tableros;
- al menos un molde en el que se vierten los desechos plasticos,
previamente molidos; dicho molde tiene unas columnas de soporte en cuyo

extremo inferior cuenta con unos rodamientos que le permiten deslizarse a lo

Iargo‘de la linea de produccion de los tableros; el molde incluye ademas un
sistema de suspensidn para'el adecuado prensado del tablero;

- un horno con camara de fundicion de desechos plasticos en el que se
introducen los moldes con los desechos que se van a fundir; dicho horno
incluye una puerta de entrada y una puerta de salida para moldes para la
entrada y salida de los moldes al homo y de éste, y ademas medios de
accionamiento para impulsar los moldes al interior y al exterior de dicha
camara,

- al menos una estacion de prensado, ubicada préxima al horno de
fundicion, a la cual se transfiere el molde que sale del horno para comprimir el
tablero de plastico fundido; dicha prensa consta de unos cilindros hidraulicos y
un medio de accionamiento hidraulico para someter el material fundido a
compresion; asimismo, dicha estacion de prensado incluye un sistema de
enfriamiento del molde; ‘

- al menos un carro para transportar el al menos un moide a lo largo de
las estaciones del proceso;

- un sistema motriz por medio del cual se impulsan los carros y los
moldes de la maquina para su desplazamiento a lo largo del circuito de
produccuSn de los tableros; y | | |

. - un panel de control centralizado a través del cual se controlan las
diferentes variables que intervienen en la produccion de los tableros.

2. La maquina de la reivindicacion 1, en donde el sistema de suspension
comprende unos elementos de resorte colocados cada columna, entre los
rodamientos y la seccién media de dicha columna.

12
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3. La maquina de la reivindicacién 1, en la que las puertas de entrada y de
salida del horno son de accionamiento hidraulico. |

4. La maquina de la reivindicacién 1, en la que dicha camara de fundicién
cuenta con doble sistema de aislamiento térmico.

5. La maquina de la reivindicacion 1, en la que la camara de fundicién incluye

dos zonas de control de temperatura.

6. La maquina de la reivindicacion 1, en la que el sistema de enfriamiento es a
base de agua fria que circula en el interior de la platina de la prensa, y dentro
de la contraprensa o soporte del molde. |

7. La maquina de la reivindicaciéon 1, en la que el conjunto de vias comprende
unos elementos tubulares configurados de tal manera que permiten el
deslizamiento seguro de los carros y los moldes a lo largo de ellos.

8. La maquina de la reivindicacion 1, en la que el conjunto de vias incluye una
via principal, una via de retorno y un elemento para cambio de via que permite
el cambio del molde de la via principal a la via de retorno que conduce el molde
al inicio del circuito de produccion.

9. La maquina de la reivindicacion 1, que puede incluir ademas un molino para
triturar los desechos plasticos y obtener un material granulado en una
presentacion uniforme y fina.

10. La maquina de la reivindicacién 1, que puede incluir ademas una bascula
para dosificar las cargas del material que se va a fundir.

11. La maquina de la reivindicacion 1, en la que la cAmara de fundicion opera
con energia eléctrica o con gas.

12. Un método para la.elaboracion de tableros a partir de desechos plésticos, el
cual se caracteriza por las siguientes etapas: '

13



WO 2014/017892 PCT/MX2012/000073

10

15

20

25

a) triturar los desechos plasticos hasta obtener un material granulado en
una presentacién uniforme y fina; |

b) dosificar las cargas del material granulado que se va a fundir antes
de verterlas en moldes;

c) agregar dicho material granulado al muwc (densificado y/o
peletizado), procurando que tenga un acomodo uniforme usando
para ello un rasero para asegurar la fabricacion de un tablero de

~ grosor uniforme; |

d) introducir el molde con la carga de material de plastico granulado a
un horno de fundicion en el que se funde a una temperatura
aproximada de 220°C;

e) retirar del horno de fundicién el molde con el material plastico ya
fundido y pasarlo a una estacion de prensado;

f) someter el material plastico fundido contenido en el molde a
compresion con una prensa durante un tiempo menor a aquel al del
tlempo de fundicién de otro molde introducido en el hormno de
fundncnén y

g) enfriar el material fundido en el molde.

13. El método de la reivindicacion 12, en el que antes de verter el material
granulado en el molde, el interior de éste es impregnado con un agente
antiadeherente para evitar que el tablero se pegue al molde a causa de tierra u

otros residuos.

14. El método de la reivindicaciéh 12, en el que Ios plasticos se procesan con
impurezas y sin necesidad de separarios por tipos o clases de plasticos.

14
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