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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de un perfil de plastico

La invencién se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un perfil de plastico segun el preambulo de la
reivindicacion 1, asi como a un dispositivo para la fabricacion de un perfil de plastico segin el preambulo de la
reivindicacion 9.

Los perfiles de plastico rectos de plastico y un refuerzo continuo de fibras, tejidos y/o géneros de punto que estan
incrustados en el plastico, se fabrican principalmente de manera continua en un hilo. Esto sucede habitualmente en el
procedimiento de pultrusién. Para ello el al menos un hilo se conduce a través de un molde. En el molde el hilo se
provee de plastico liquido, que a continuacién se endurece en el molde. El perfil de plastico curado que abandona el
molde se empuja a través del molde mediante un equipo de extracciéon dispuesto en la direccion de fabricaciéon
dispuesto delante del molde y en este sentido al mismo tiempo se retira. Al empujarse el perfil de plastico por equipo
de retirada a través del molde, en los procedimientos conocidos del tipo descrito, en particular en los procedimientos
de pultrusién conocidos, pueden formarse solo perfiles de plastico rectos.

En la fabricacion de perfiles de plastico con productos semiacabados o superestructuras de fibra complejas aparecen
problemas especiales, cuando estos durante la entrada en el molde se comprimen intensamente. Durante la entrada
en el molde puede llegarse a un atasco de las superestructuras de fibra o productos semiacabados textiles y por tanto
a una solidificacion del material, de modo que el proceso se detiene o debe detenerse. Este riesgo existe en particular,
cuando las fibras se adentran en la entrada de molde en un angulo agudo y los materiales utilizados para la fabricacion
del producto semiacabado por lo general deben comprimirse de manera plana, con el fin de alcanzar un contenido de
fibra razonable en el perfil de plastico. Para poder remedio a esta situacién de atasco, el producto semiacabado puede
tensarse, de modo que practicamente no sea posible una acumulacion en la entrada. Estas medidas solas, sin que el
material ya se encuentre en la conformacion del perfil de plastico, pero puede llevar a deformaciones considerables
del material y tensiones mecanicas en el material.

El documento EP2764982A1 desvela un procedimiento y un dispositivo para la fabricacion de un perfil de plastico que
presenta un refuerzo continuo segun los preambulos de las reivindicaciones 1y 9. La invencién se basa en el objetivo
de crear un procedimiento y un dispositivo para la fabricacion sencilla de perfiles de plastico moldeados
individualmente.

Un procedimiento para conseguir este objetivo presenta las medidas de la reivindicacion 1. Por consiguiente esta
previsto que el molde se forme de al menos dos, piezas de moldeo separadas con respecto a la seccion transversal
del perfil de plastico, que se mueven desfasadas en el tiempo contra una direccién de fabricacion del perfil de plastico
a lo largo de una seccion del mismo perfil de plastico. Dado que el molde o las piezas de moldeo esta adaptado de
todos modos al curso bidimensional o tridimensional del perfil de plastico, puede seguir el curso individual del perfil de
plastico. Mediante el movimiento continuo desfasado en el tiempo de las piezas de moldeo en contra de la direccién
de fabricaciéon con respecto al perfil de plastico una seccion del perfil de plastico elaborado y curado sale al menos
parcialmente de una de las piezas de moldeo, sin que el perfil de plastico tenga que empujarse a través del molde y
por ello se cargue con una tensién de traccion, que no permitiria, formar perfiles curvados, como en el estado de la
técnica. Mediante el movimiento desfasado de las piezas de moldeo se impide la formacion de atasco del refuerzo al
empujarse la compactacion del material de manera alterna delante de la pieza de moldeo en movimiento.

Ademas esta previsto que las al menos dos piezas de moldeo se muevan periddicamente alternando, en particular al
menos de forma temporal simultdneamente o separadas en contra de la direccién de fabricacion del perfil de plastico
a lo largo de una seccion del mismo perfil de plastico. Por consiguiente inicialmente una primera pieza de moldeo en
contra de la direcciéon de fabricacion y después una pieza adicional o una segunda pieza de moldeo se mueve a lo
largo del perfil de plastico. Sin embargo también esta previsto que la segunda pieza de moldeo ya se mueva sobre el
perfil de plastico, mientras que la primera pieza de moldeo sigue moviéndose todavia. Por lo tanto dos piezas de
moldeo, de manera similar a los esquies de un esquiador de fondo se mueven a través de la pieza de moldeo.

La periodicidad del movimiento de las piezas de moldeo se fija esencialmente por el modo y la forma de las piezas de
moldeo y el material o el perfil de plastico que va a fabricarse. Mediante un aumento del ciclo la velocidad de la
fabricacion del perfil de plastico puede acelerarse.

En un disefo preferido del procedimiento esta previsto que las al menos dos piezas de moldeo se muevan
continuamente o por etapas, preferentemente paralelas entre si, al menos parcialmente enfrentadas o sobresaliendo,
a lo largo de un eje longitudinal del perfil de plastico, donde en particular solo durante un movimiento de retroceso de
las piezas de moldeo en contra de la direcciéon de fabricacion, tiene lugar un movimiento relativo de las piezas de
moldeo hacia el perfil de plastico. Esta previsto que las piezas de moldeo puedan moverse de una manera discrecional,
segun las exigencias del perfil de plastico que va a moldearse, preferentemente independientemente unas de otras,
en contra de la direccion de fabricacion, a lo largo del perfil de plastico.

Esta previsto que el perfil de plastico durante el movimiento de las al menos dos piezas de moldeo se sujete sobre el
perfil de plastico inmévil con respecto al mismo, preferentemente mediante al menos un medio de sujecion. Para que
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el perfil de plastico que va a formarse no se mueva durante el movimiento de las piezas de moldeo, la seccién del
perfil de plastico, que en la direccion de fabricacion ya ha salido de las piezas de moldeo, se fija o se sujeta mediante
un medio de sujecion, en particular un elemento de agarre. Mediante esta sujecion se hace posible una fabricacién de
los perfiles de plastico que puede reproducirse.

Preferentemente segun el procedimiento esta previsto que inicialmente una primera pieza de moldeo, preferiblemente
una pieza de moldeo convexa con respecto al seccién transversal del molde, se mueva en contra de la direccion de
fabricacion a lo largo del perfil de plastico inmévil y a continuacion una segunda, pieza de moldeo en particular mas
corta, preferentemente una pieza de moldeo céncava se mueva con respecto a la seccion transversal del molde de la
misma manera que la primera pieza de moldeo, en donde en cada movimiento de una pieza de moldeo en contra de
la direccién de fabricacion al menos una parte de una seccién fabricada como nueva del perfil de plastico de la pieza
de moldeo en movimiento se extrae del molde o se libera.

En la fabricacion de un perfil de plastico curvado con respecto al eje longitudinal del molde o del perfil de plastico esta
previsto que la pieza de moldeo mas corta se mueva a lo largo de un radio externo del perfil curvado o a lo largo dentro
de un radio interno del perfil curvado. Es ademas concebible que inicialmente se mueva la pieza de moldeo céncava
y a continuacion la pieza de moldeo convexa. El procedimiento prevé por lo tanto también expresamente fabricar
perfiles de plastico curvados, como por ejemplo arcos, muelles, o similares, pero también formas cerradas como por
ejemplo, preferentemente llantas o llantas para bicicletas. Por lo tanto el procedimiento no esta limitado a perfiles
rectos, mas bien pueden fabricarse perfiles con forma discrecional, en particular perfiles curvados. Segun una
configuracién adicional del procedimiento esta previsto que el al menos un medio de sujecion en fases, en las cuales
las piezas de moldeo estan inmoviles, se lleve fuera del contacto con el perfil de plastico y las al menos dos piezas de
moldeo junto con el perfil de plastico se muevan en la direccién de fabricacion hacia el al menos un medio de sujecion
inmévil y el al menos un medio de sujecion a continuacién se lleve de nuevo hasta alcanzar una posicion de partida al
contacto con el perfil de plastico. A continuacion de esto las piezas de moldeo se mueven para formar el perfil de
nuevo a la direccién de fabricacion contraria.

Preferentemente la invencién prevé que el al menos un medio de sujecion en fases, en las cuales las piezas de moldeo
estan inmoviles, se lleve fuera del contacto con el perfil de plastico y se mueva con respecto al perfil de plastico inmovil
en la direccion de las piezas de moldeo igualmente inmoviles, preferentemente retroceda en contra de la direcciéon de
fabricacion, se lleve de nuevo al contacto con el perfil de plastico y a continuacion hasta alcanzar una posicion de
partida, las piezas de moldeo se mueven junto con el perfil de plastico y el medio de sujecién en la direccion de
fabricacion.

En particular la invencién prevé adicionalmente que en el movimiento de las piezas de moldeo el refuerzo se tense
previamente entre las piezas de moldeo y un deposito de material en la direccion de fabricacion que se encuentra
detras del molde, preferentemente a través de la pieza de moldeo convexa o céncava, en particular el refuerzo se
tense previamente en la configuracion del perfil de plastico que va a fabricarse. Esta tension previa combinada con el
movimiento variable de las piezas de moldeo lleva a que las fibras del refuerzo se integren de manera encauzada y
firme, pero sin formacién de atasco y por lo tanto sin tensién no deseada en el perfil de plastico. Al alimentarse el
refuerzo en el molde del perfil de plastico que va a fabricarse en las entradas de molde, se garantiza una fabricacion
del procedimiento particularmente uniforme y por lo tanto estable y fiable.

Un dispositivo para resolver el objetivo mencionado al principio presenta las caracteristicas de la reivindicacion 9. Al
estar formado el molde de al menos dos piezas de moldeo separadas con respecto a la seccion transversal del perfil
de plastico, que pueden moverse desfasadas en el tiempo contra una direccion de fabricacion del perfil de plastico a
lo largo de una seccién del mismo perfil de plastico, puede fabricase casi cualquier perfil de plastico individual. En este
sentido el molde puede estar compuesto de una pluralidad de piezas de moldeo, que se disponen en paralelo a un eje
longitudinal del perfil de plastico alrededor de este y forman juntas el molde. En este sentido el molde o las piezas de
moldeo no estan limitados a perfiles de plastico rectilineos, sino que mas bien pueden presentar también un radio para
la fabricacion de perfiles de plastico curvados o incluso anulares.

Preferentemente la invencion prevé adicionalmente que las al menos dos piezas de moldeo puedan moverse
periddicamente alternando, o por etapas, en particular al menos de forma temporal simultdneamente y/o separadas
en el tiempo en contra de una direccion de fabricacion del perfil de plastico a lo largo de una seccién del mismo perfil
de plastico. Segun la forma del perfil de plastico que va a fabricarse esta previsto que piezas de moldeo, que tienen
que recorrer trayectos mas largos sobre el perfil de plastico debido a la curvatura, se muevan con mas frecuencia o a
través de secciones mas largas, que piezas de moldeo que estan dispuestas en un radio interno del perfil de plastico.
El movimiento en contra de la direccién de fabricacién de las piezas de moldeo individuales esta adaptado en el tiempo.
Por lo tanto esta previsto que los movimientos se solapen parcialmente en el tiempo. Sin embargo también esta
previsto que una pieza de moldeo siguiente no se mueva, hasta que una pieza de moldeo anterior haya finalizado su
movimiento completamente.

Ademas esta previsto que las al menos dos piezas de moldeo puedan moverse de manera discontinua o por etapas
en vaivén y en este sentido estén enfrentadas o sobresalgan al menos parcialmente a lo largo de un eje longitudinal
del perfil de plastico. En su movimiento a lo largo del perfil de plastico se encuentran las al menos dos piezas de
moldeo siempre, al menos parcialmente las unas por encima de las otras, para ofrecer de este modo mutuamente una
sujecion soportarse. De este modo otra pieza de moldeo en cada caso al menos por zonas tiene una superficie, contra
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la cual durante el movimiento en contra de la direccién de fabricacion puede establecerse presion y de este modo
puede formar el perfil de plastico.

Un ejemplo de realizacion preferido adicional prevé también que al menos una pieza de moldeo esté configurada como
perfil hueco y la al menos una pieza de moldeo adicional como nucleo, que se corresponde con el perfil hueco, y el al
menos un perfil hueco y el al menos un ndcleo pueden moverse desfasados en el tiempo en contra de una direccion
de fabricacién del perfil de plastico a lo largo de una seccién del mismo perfil de plastico, preferentemente el al menos
un nucleo puede moverse en el al menos un perfil hueco. De este modo en el procedimiento de paso de peregrino
pueden fabricase también tubos con un refuerzo, sin que se forme en la entrada de molde del refuerzo un atasco de
fibra. En este ejemplo de realizacién de la invencion es ventajoso, cuando la pieza de moldeo configurada como nucleo
es mas larga que la pieza de moldeo configurada como perfil hueco. Se mueve por lo tanto siempre inicialmente el
nucleo en contra de la direccion de fabricacion, por lo cual el perfil hueco que moldea el tubo sigue al nucleo.

En particular esta previsto que esté configurado al menos un medio de sujecién para la fabricacién de una unién por
agarre separable con el perfil de plastico acabado fuera del molde, en particular delante del molde y/o que cada medio
de sujecion pueda moverse con respecto al perfil de plastico. Este medio de sujecion esta configurado de tal modo
que se corresponde exactamente con el molde del perfil de plastico que va a fabricarse y por lo tanto puede rodear a
este completamente.

Adicionalmente esta previsto que las piezas de moldeo presenten superficies de moldeo enfrentadas, en particular
superficies de moldeo cerradas, que se correspondan unas con otras, preferentemente una superficie de moldeo esta
configurada concava con respecto a la seccion transversal del perfil de plastico y la superficie de moldeo enfrentada
correspondientemente convexa o las superficies de moldeo estan configuradas en forma de anillo, en particular una
pieza de moldeo, preferentemente la pieza de moldeo convexa con respecto al eje longitudinal del perfil de plastico
esta configurada mas larga que la otra pieza de moldeo. En particular es concebible que las superficies de moldeo
estén configuradas individualmente y de manera discrecional. Las superficies de moldeo discurren siempre en paralelo
a la superficie del perfil de plastico que va a fabricarse.

Segun un ejemplo de realizacién adicional de la presente invencion esta previsto que los lados o lados frontales de
las piezas de moldeo que se mueven primeramente a través del refuerzo, o los lados de las piezas de moldeo opuestos
a la direccién de fabricacion, en superficies de moldeo enfrentadas presenten rampas de entrada para el alojamiento
del refuerzo. Estas rampas de entrada pueden presentar angulos diferentes, en particular con respecto a la direccion
de fabricacion, y en su forma estan condicionadas por la forma del perfil de plastico que va a fabricarse o por la
disposicién del depésito o de las piezas de moldeo.

Ademas esta previsto que en la direccion de fabricacion delante del medio de sujecién esté dispuesta una unidad de
separacion, en particular una sierra para serrar el perfil de plastico moldeado. Por ello los perfiles de plastico fabricados
pueden partirse directamente en longitudes predeterminadas y envasarse por ejemplo para el transporte. Al tener lugar
la particion directamente contemplado en la direccion de fabricacién delante del medio de sujecion, el perfil no tiene
que sujetarse para la particion o después de la particion de nuevo en un medio de sujecion, sino que se realiza
directamente en la fabricacién.

A continuacion, se explican con mas detalle ejemplos de realizacién preferidos de la invencion mediante el dibujo. En
este muestran:

la figura 1 una vista en perspectiva, esquematica de un ejemplo de realizacion de un dispositivo de acuerdo
con la invencion,

la figura 2a una vista esquematica de un ejemplo de realizaciéon de un dispositivo de acuerdo con la invencion
en una posicion de partida,

la figura 2b una vista esquematica del dispositivo de la figura 2a segun una primera etapa de trabajo,

la figura 2c una vista esquematica del dispositivo de la figura 2a segun una segunda etapa de trabajo,

la figura 2d una vista esquematica del dispositivo de la figura 2a segun una tercera etapa de trabajo,

la figura 2e una vista esquematica del dispositivo de la figura 2a segiin una cuarta etapa de trabajo,

la figura 3a una vista esquematica de un ejemplo de realizacion adicional de un dispositivo de acuerdo con la

invencién en una posicion de partida,
la figura 3b una vista esquematica del dispositivo de la figura 3a segin una primera etapa de trabajo,

la figura 3c una vista esquematica del dispositivo de la figura 3a segun una segunda etapa de trabajo,



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2705611 T3

la figura 3d una vista esquematica del dispositivo de la figura 3a segun una tercera etapa de trabajo,
la figura 3e una vista esquematica del dispositivo de la figura 3a segun una cuarta etapa de trabajo,
la figura 4a una vista esquematica de un ejemplo de realizacion adicional de un dispositivo de acuerdo con la

invencioén en una posicién de partida,

la figura 4b una vista esquematica del dispositivo de la figura 4a segun una primera etapa de trabajo,

la figura 4c una vista esquematica del dispositivo de la figura 4a segun una segunda etapa de trabajo,

la figura 4d una vista esquematica del dispositivo de la figura 4a segun una tercera etapa de trabajo,

la figura 4e una vista esquematica del dispositivo de la figura 4a segun una cuarta etapa de trabajo,

la figura 4f una vista esquematica del dispositivo de la figura 4a segun una quinta etapa de trabajo,

la figura 5a una vista esquematica en perspectiva de un ejemplo de realizacién adicional de un dispositivo de

acuerdo con la invencion segun una primera etapa de trabajo,
la figura 5b una vista esquematica del dispositivo de la figura 5a segun una segunda etapa de trabajo, y
la figura 5¢ una vista esquematica del dispositivo de la figura 5a segun una tercera etapa de trabajo.

Las figuras muestran esquematicamente ejemplos de realizacién del dispositivo de acuerdo con la invencién, que
sirven también para la ejecucién del procedimiento segun la invencion.

En el caso del dispositivo se trata de un dispositivo de pultrusion para un perfil de plastico 10 con un refuerzo interno
11 y un plastico 12 que rodea este, que puede tratarse preferentemente de un duroplastico (figura 1). En el ejemplo
de realizacién de la figura 1 representado para fines ilustrativos se parte de que el refuerzo 11 se compone de siete
hilos continuos 13 de fibras preferentemente altamente resistentes a la traccion, por ejemplo fibras de carbono. Sin
embargo, en el plastico 12 del perfil de plastico 10 pueden estar incrustados también otros refuerzos 11 discrecionales,
por ejemplo tejido y/o géneros de punto, o combinacion de los hilos 13 con tejidos y/o géneros de punto. Tampoco la
divulgacion esta limitada a los siete hilos 13 mostrados en las figuras.

Con el dispositivo mostrado esquematicamente y el procedimiento puede fabricarse mediante pultrusién con un molde
correspondiente o con piezas de moldeo correspondientes un perfil de plastico 10 que presenta un curso discrecional.
En las figuras se muestra a modo de ejemplo un perfil de plastico recto. Pero expresamente también esta previsto
fabricar con el dispositivo y el procedimiento perfiles de plastico 10, que dispongan de un curso curvado o de un radio,
en particular de un curso (tridimensional) espacial discrecional.

El dispositivo mostrado de la figura 1 presenta una primera pieza de moldeo 14 y una segunda pieza de moldeo 15,
cuyas superficies de moldeo 16 y 17 se correspondan con el disefio o la forma superficial del perfil de plastico que va
a fabricarse 10. Un eje longitudinal central de las piezas de moldeo 14 y 15 estd orientado por consiguiente
exactamente igual que el perfil de plastico 10 que va a fabricarse. La forma convexa de la superficie de moldeo 17 de
la segunda pieza de moldeo 15 se corresponde en su curso con la superficie de moldeo 16 de la primera, pieza de
moldeo concava 14. Las superficies de moldeo 16 y 17 estan adaptadas unas a otras de tal modo que en el estado
ensamblado presentan una hendidura o una distancia 18 entre si. Esta distancia 18 se corresponde exactamente con
el grosor del perfil de plastico 10. La superficie de moldeo concava 16 de la primera pieza de moldeo 14 puede
desviarse también, para la fabricacion de perfiles discrecionales, de la superficie de moldeo convexa 17 de la segunda
pieza de moldeo 15.

La primera pieza de moldeo 14 y la segunda pieza de moldeo 15 estan alojadas de tal modo que pueden moverse
individualmente y de manera independiente unas de otras contra una direccion de fabricacion 19 del perfil de plastico
10 a lo largo del perfil de plastico 10, pero también conjuntamente en la direccién de fabricacion 19. El dispositivo no
esta limitado a las dos piezas de moldeo, mas bien es concebible que alrededor del perfil de plastico 10 pueda estar
dispuesta una pluralidad de piezas de moldeo para la formacién del mismo.

En la direccion de fabricacion 19 delante del molde 20 un elemento de agarre 21 sujeta rodeando el perfil de plastico
10. El elemento de agarre 21 presenta una primera pieza de elemento de agarre 22 y una segunda pieza de elemento
de agarre 23. La primera pieza de elemento de agarre 22 y la segunda pieza de elemento de agarre 23 pueden
moverse hacia arriba y hacia abajo en perpendicular a la direccién de fabricacién 19 de tal modo que pueden liberar
el perfil de plastico 10, pueden sujetarlo o agarrarlo. Para ello las superficies internas de la primera y segunda pieza
de elemento de agarre 22 y 23 estan configuradas de tal modo que pueden sujetar rodeando el perfil de plastico 10
en arrastre de forma. El elemento de agarre 21 puede estar configurado estacionario, 0 moverse en vaivén a lo largo
del perfil de plastico 10 (figura 1).

Visto en la direccion de fabricacion 19 se encuentra detras del molde 20 un depésito de material no representado,
mediante el cual el refuerzo 11 o los hilos 13 pueden devanarse. Los hilos 13 se alimentan a la primera pieza de
moldeo 14 y a la segunda pieza de moldeo 15 de tal manera que ya se corresponden con la configuracion del perfil
de plastico que va a fabricarse 10. Entre el molde 20 y el depésito de material se tensan previamente los hilos 13, para
que puedan introducirse de manera encauzada por las piezas de moldeo 14 y 15. Para que los hilos 13 en los bordes
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de la primera y segunda pieza de moldeo 14 y 15 no experimenten ninguna fuerza de friccion demasiado grande, los
extremos posteriores 24 de la primera y de la segunda pieza de moldeo 14 y 15 presentan en cada caso rampas de
entrada 25y 26. A lo largo de esta rampa de entrada 25 y 26 los hilos 13 entran en el molde 20 (por ejemplo la figura
2a).

En las figuras 2a a 2e se representa un ejemplo de realizacién de un procedimiento de acuerdo con la invencién
esquematicamente en el ejemplo de un perfil de plastico 10 recto. Sin embargo el mismo procedimiento puede
aplicarse del mismo modo con un molde correspondiente 20 y un elemento de agarre 21 correspondiente, para
elaborar un perfil de plastico 10 curvado.

La figura 2a representa una posicion de partida. En esta posicion de partida la primera y la segunda pieza de elemento
de agarre 22 y 23 del elemento de agarre 21 encierran el perfil de plastico 10 a lo largo de un perimetro. El molde 20,
el elemento de agarre 21 y una unidad de separacion 27, como por ejemplo, una sierra o una fresa estan instalados
en un carril 28. en una primera etapa de trabajo segun la figura 2b la segunda pieza de moldeo 15 retrocede en contra
de la direccion de fabricacion 19 sobre el carril 28. La primera pieza de moldeo 14, como también el elemento de
agarre 21 no modifican en este sentido su posicién con respecto al perfil de plastico 10. En el movimiento de la segunda
pieza de moldeo 15 a través de la rampa de entrada 26 de la segunda pieza de moldeo 15 los hilos 13 se llevan al
contacto con la superficie de moldeo 17 de la segunda pieza de moldeo 15.

En una tercera etapa de trabajo segun la figura 2c la primera pieza de moldeo 14 de la misma manera que la segunda
pieza de moldeo 15 retrocede en contra de la direccion de fabricacion 19 sobre el perfil de plastico 10. En este sentido
la primera pieza de moldeo 14 se mueve a través del refuerzo 11 o a través de los hilos entrantes 13. Las flechas
representadas en las figuras 2a a 2e marcan direcciones de movimiento de los elementos individuales. Mediante el
movimiento de la primera pieza de moldeo 14 a través de la segunda pieza de moldeo 15 el perfil de plastico 10 se
moldea de manera correspondiente con las superficies de moldeo 16 y 17 desde el refuerzo 11 y el plastico 12.

En una tercera etapa de trabajo segun la figura 2d la primera pieza de elemento de agarre 22 se mueve en particular
hacia la direccion de fabricacion 19, de modo que el perfil de plastico 10 se libera mediante el elemento de agarre 21.
A continuacion de esta liberacion del perfil de plastico 10 mediante el elemento de agarre 21 el molde 20 junto con las
piezas de moldeo 14, 15 y el perfil de plastico 10 avanza en la direcciéon de fabricacion 19. En este movimiento
igualmente se devana refuerzo 11 del depdsito de material. Tan pronto como el molde 20 se encuentra de nuevo en
una posicion de partida, el elemento de agarre 21 segun la figura 2a se cierra de nuevo alrededor del perfil de plastico
10y las etapas de la figura 2a a 2e se repiten.

En las figuras 3a a 3e se representa otro ejemplo de realizacion del dispositivo de acuerdo con la invencién, con el
que puede ejecutarse el procedimiento de acuerdo con la invencion. La unica diferencia del ejemplo de realizacion
representado en las figuras 3a a 3e con el ejemplo de realizacion representado en las figuras 2a a 2e consiste en que
una segunda pieza de moldeo 29 es mas larga que una primera pieza de moldeo 30. Los elementos que en las figuras
3a a 3e son idénticos a los de las figuras 2a a 2e se marcan con los mismos nimeros de referencia. La segunda pieza
de moldeo 29 se mueve segun la figura 3b delante de la primera pieza de moldeo 30 en contra de la direccion de
fabricacion 19 para la fabricacién del perfil de plastico 10. Sin embargo también es concebible que la primera pieza de
moldeo sea mas larga que la segunda pieza de moldeo.

En las figuras 4a a 4f se representa esquematicamente un ejemplo de realizacion adicional del procedimiento de
acuerdo con la invencion. El dispositivo representado en estas figuras se asemeja esencialmente al dispositivo
representado en las figuras 2a y 2e. Por lo tanto los mismos elementos se designan también con los mismos numeros
de referencia.

En la figura 4a esta representada una posicién de partida del procedimiento en la que tanto el elemento de agarre 21
con sus dos piezas de elemento de agarre 22 y 23 y el molde 20 con las piezas de moldeo 14 y 15 avanzan sobre el
carril 28 en la direccion de fabricacion 19. Al mismo tiempo también el perfil de plastico 10 se mueve junto con el
refuerzo en la direccion de fabricacion 19. Las tres etapas de trabajo siguientes de las 4b a 4d se parecen a las etapas
de trabajo de las figuras 2b a 2d. En la etapa de trabajo siguiente el elemento de agarre 21 cuyas piezas de elemento
de agarre 22 y 23 se encuentran en una posicion separada del perfil de plastico 10, se mueve en contra de la direccién
de fabricacién 19 en la direccién del molde 20 (figura 4e).

En la etapa de trabajo siguiente el elemento de agarre 21 agarra el perfil de plastico 10, al bajarse la primera pieza de
elemento de agarre 22 en particular hacia la direccion de fabricaciéon 19 y junto con la segunda pieza de elemento de
agarre 23 sujetar rodeando el perfil de plastico 10 firmemente (figura 4f). para llegar de nuevo de vuelta a la posicién
de partida, ahora el perfil de plastico 10 se desplaza junto con el refuerzo 11 en la direccion de fabricacion 19, y
concretamente con el molde cerrado 20 y elemento de agarre 21. Al llevarse el perfil de plastico 10 esencialmente por
el elemento de agarre 21 en la direccion de fabricacion 19, las piezas de moldeo 14 y 15 no se comprimen de manera
muy intensa. Esto puede ser ventajoso cuando mediante el molde 20 se fabrica un perfil de plastico 10 particularmente
complejo o sensible.

En las figuras 5a a 5c esta representado un ejemplo de realizacién adicional del dispositivo de acuerdo con la invencién
con el que puede ejecutarse el procedimiento de acuerdo con la invencion. En las figuras 5a a 5c la primera pieza de
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moldeo 32 esta configurada como nucleo cilindrico o cilindro. Una segunda pieza de moldeo 33 del molde 34 esta
configurada como cilindro hueco que se cierra alrededor de la primera pieza de moldeo 32. Entre la primera pieza de
moldeo 32 y la segunda pieza de moldeo 33 desde el refuerzo y el plastico se moldea un perfil de plastico 10 en forma
de tubo no representado. La primera pieza de moldeo 32 esta configurada mas larga que la segunda pieza de moldeo
33.

Para la fijacion del perfil de plastico 10 a modo de tubo se moldea un plastico y un refuerzo en un espacio intermedio
35, que describe el molde del perfil de plastico que va a fabricarse 10. Para ello inicialmente la segunda pieza de
moldeo 33 se mueve a través de la primera pieza de moldeo 32 en la direccién de fabricacion 36 (figura 5a). A
continuacion la primera pieza de moldeo 32 avanza junto con la segunda pieza de moldeo 33 y el perfil de plastico 10
en la direccion de fabricacion 36. En este sentido son concebibles ejemplos de realizacién, En los que, como en las
figuras 2a a 2e y 4a a 4f un elemento de agarre 21 no representado es estacionario o sigue el movimiento.

en una etapa de trabajo siguiente, la primera pieza de moldeo 32 retorna a través de la segunda pieza de moldeo 33
en contra de la direccion de fabricacion 36 (figura 5c¢). En este sentido el refuerzo 11 no representado o los hilos 13 se
colocan sobre una superficie 37 de la primera pieza de moldeo 32. A continuacion segun la figura 5a) la segunda pieza
de moldeo 33 se mueve a través de la primera pieza de moldeo 32 en contra de la direcciéon de fabricacion 36, de
modo que en el espacio intermedio 35 se moldea el perfil de plastico que va a fabricarse 10. Tampoco este ejemplo
de realizacion se limita a perfiles huecos rectilineos o tubos, sino que mas bien mediante una configuracion
correspondiente de las piezas de moldeo también pueden aplicarse para la fabricacion de perfiles huecos curvados.

Lista de referencias

10 10 perfil de plastico

11 refuerzo

12 plastico

13 hilo

14 primera pieza de moldeo
15 segunda pieza de moldeo
16 superficie de moldeo

17 superficie de moldeo

18 distancia

19 direccion de fabricacion
20 molde

21 elemento de agarre

22 primera pieza de elemento de agarre
23 segunda pieza de elemento de agarre
24 Extremo posterior

25 rampa de entrada

26 rampa de entrada

27 unidad de separacién

28 carril

29 segunda pieza de moldeo
30 primera pieza de moldeo
31 molde

32 primera pieza de moldeo
33 segunda pieza de moldeo
34 molde

35 espacio intermedio

36 direccion de fabricacion

37 superficie
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién mediante pultrusién de un perfil de plastico (10) preferentemente curvado que
presenta un refuerzo continuo (11) de hilos (13), tejidos y/o similares, en donde un molde (20, 34, 34) se mueve en
contra de una direccion de fabricacion (19) del perfil de plastico (10) a lo largo de una seccién del mismo perfil de
plastico (10) y en ello el perfil de plastico (10) es sujetado mediante al menos un medio de sujecién colocado delante
del molde (20, 34, 34) visto en la direccién de fabricacion (19), caracterizado por que el molde (20, 34, 34) se forma
de al menos dos piezas de moldeo separadas (14, 15, 29, 30, 32, 33) con respecto a la seccion transversal del perfil
de plastico (10), que se mueven desfasadas en el tiempo contra una direccion de fabricacion (19) del perfil de plastico
(10) a lo largo de una seccién del mismo perfil de plastico (10).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que por que las al menos dos piezas de moldeo (14,
15, 29, 30, 32, 33) se mueven periddicamente alternando, en particular al menos de forma temporal simultaneamente
0 separadas en contra de una direccion de fabricacion (19) del perfil de plastico (10) a lo largo de una seccién del
mismo perfil de plastico (10).

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que las al menos dos piezas de moldeo (14, 15,
29, 30, 32, 33) se mueven de manera discontinua o por etapas, preferentemente paralelas entre si al menos
parcialmente enfrentadas o sobresaliendo a lo largo de un eje longitudinal del perfil de plastico (10), en donde en
particular solo durante un movimiento de retroceso de las piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) en contra de la
direccion de fabricacion (19) tiene lugar un movimiento relativo de las piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) hacia
el perfil de plastico (10).

4. Procedimiento seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el perfil de plastico (10) durante
el movimiento de las al menos dos piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) se sujeta sobre el perfil de plastico (10)
inmovil con respecto al mismo, preferentemente mediante al menos un medio de sujecion, en particular un elemento
de agarre (21).

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que inicialmente una primera pieza
de moldeo (14, 30, 32), preferentemente una pieza de moldeo convexa (14, 30, 32), se mueve en contra de la direccion
de fabricacién (19) a lo largo del perfil de plastico inmovil (19) y a continuacion una segunda, pieza de moldeo (15, 29,
33) en particular mas corta, preferentemente una pieza de moldeo céncava (15, 29, 33), se mueve de la misma manera
que la primera pieza de moldeo (14, 30, 32), en donde en cada movimiento de una pieza de moldeo (14, 15, 29, 30,
32, 33) en contra de la direccion de fabricacién (19) al menos una parte de una seccién fabricada como nueva del
perfil de plastico (10) se extrae del molde o se libera de la pieza de moldeo en movimiento (14, 15, 29, 30, 32, 33).

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un medio de
sujecion en fases, en las cuales las piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) estan inmoéviles, se lleva fuera del
contacto con el perfil de plastico (10) y las al menos dos piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) se mueven junto
con el perfil de plastico (10) en la direccién de fabricacion (19) hacia el al menos un medio de sujecion inmovil y el al
menos un medio de sujecion a continuacién se pone de nuevo, hasta alcanzar una posiciéon de partida, en contacto
con el perfil de plastico (10).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un medio de
sujecion en fases, en las cuales las piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) estan inmoviles, se lleva fuera del
contacto con el perfil de plastico (10) y se mueve con respecto al perfil de plastico (10) inmévil en la direccion de las
piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) igualmente inméviles, preferentemente se retrocede en contra de la direcciéon
de fabricacion (19), se pone de nuevo en contacto con el perfil de plastico (10) y a continuaciéon hasta alcanzar una
posicién de partida las piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) se mueven junto con el perfil de plastico (10) y el
medio de sujecion en la direccion de fabricacion.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que en el movimiento de las piezas
de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) el refuerzo entre las piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) y un depdsito de
material se tensa previamente, preferentemente se tensa previamente a través de la pieza de moldeo convexa (14,
15, 29, 30, 32, 33), en particular el refuerzo (11) se tensa previamente en la configuracién del perfil de plastico que va
a fabricarse (10).

9. Dispositivo de pultrusién para la fabricacién de un perfil de plastico (10) preferentemente curvado que presenta un
refuerzo continuo (11) de hilos (13), tejidos y/o similares, con un molde (20, 34, 34) que puede moverse en contra de
una direccién de fabricacion (19) del perfil de plastico (10) a lo largo una seccion del perfil de plastico (10) y al menos
un medio de sujecion situado, visto en la direccion de fabricacion (19), delante del molde (20, 34, 34) para sujetar al
menos provisionalmente el perfil de plastico, caracterizado por que el molde (20, 34, 34) esta formado de al menos
dos piezas de moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) separadas con respecto a la seccion transversal del perfil de plastico
(10), que pueden moverse desfasadas en el tiempo en contra de una direccién de fabricacion (19) del perfil de plastico
(10) a lo largo de una seccion del mismo perfil de plastico (10).
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10. Dispositivo de pultrusion segun la reivindicacién 9, caracterizado por que las al menos dos piezas de moldeo (14,
15, 29, 30, 32, 33) pueden moverse periédicamente alternando o por etapas, en particular al menos de forma temporal
simultaneamente y/o separadas en el tiempo contra una direccion de fabricacion (19) del perfil de plastico (10) a lo
largo de una seccion del mismo perfil de plastico (10).

11. Dispositivo de pultrusion segun las reivindicaciones 9 o 10, caracterizado por que las al menos dos piezas de
moldeo (14, 15, 29, 30, 32, 33) pueden moverse de manera discontinua o por etapas en vaivén y estan enfrentadas o
sobresalen en este sentido al menos parcialmente a lo largo de un eje longitudinal del perfil de plastico (10).

12. Dispositivo de pultrusion segun una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado por que al menos una pieza de
moldeo (33) esta configurada como perfil hueco y al menos una pieza de moldeo (32) adicional esta configurada como
nucleo, que se corresponde con el perfil hueco, y el al menos un perfil hueco y el al menos un nucleo pueden moverse
desfasados en el tiempo contra una direccion de fabricacion (19) del perfil de plastico (10) a lo largo de una seccién
del mismo perfil de plastico (10), preferentemente el al menos un nicleo puede moverse en el al menos un perfil hueco.

13. Dispositivo de pultrusion segun una de las reivindicaciones 9 a 12, caracterizado por que al menos un medio de
sujecion, preferentemente un elemento de agarre (21) que presenta dos piezas de elemento de agarre (22, 23), esta
configurado para la fabricacion de una unién por agarre separable con el perfil de plastico terminado (10) fuera del
molde (20, 34, 34), en particular delante del molde (20, 34, 34), y/o el o cada medio de sujecion puede moverse con
respecto al perfil de plastico (10).

14. Dispositivo de pultrusion segun una de las reivindicaciones 9 a 13, caracterizado por que las piezas de moldeo
(14, 15, 29, 30, 32, 33) presentan superficies de moldeo enfrentadas (16, 17), en particular superficies de moldeo
cerradas (16, 17), que se corresponden unas con otras, preferentemente una superficie de moldeo (16, 17) esta
configurada céncava y la superficie de moldeo enfrentada (16, 17) esta configurada convexa o las superficies de
moldeo (16, 17) estan configuradas en forma de anillo, en particular una pieza de moldeo (29), preferentemente la
pieza de moldeo convexa (19), es mas larga, que la otra pieza de moldeo (30).

15. Dispositivo de pultrusion segun una de las reivindicaciones 9 a 14, caracterizado por que los lados de las piezas
de moldeo (14, 15, 29, 30) que se mueven primeramente a través del refuerzo, o los lados de las piezas de moldeo
(14, 15, 29, 30) opuestos a la direccién de fabricacién (19), presentan en superficies de moldeo enfrentadas (16, 17)
rampas de entrada (26, 27) para el alojamiento del refuerzo (11).

16. Dispositivo de pultrusién segun una de las reivindicaciones 9 a 15, caracterizado por que en la direccion de
fabricacion (19) delante del medio de sujecion esta dispuesta una unidad de separacion, en particular una sierra (27)
para serrar el perfil de plastico moldeado (10).
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