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Este invento se refiere a la técnica de 
la fabricación industrial de toda clase de objetos 
de materia fibrosa; estos objetos pueden tener to­
das las formas y, prácticamente, todas las dimen - 
siones y estar destinados a los usos mas diversos.
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Un primer objeto de este invento es poner 
en practica un nuevo procedimiento que permite, no 
solamente fabricar a un ritmo acelerado y en condi­
ciones económicas, sino también el permitir la ob- 

5. tención de dichas piezas eventualmente de grandísi­
ma resistencia, de contextura densa, ampliando de 
este modo considerablemente el campo de las aplica­
ciones de los objetos de contextura fibrosa.

Otro objeto todavía de este invento, con 
10. siste en permitir, partiendo del mismo procedimien­

to y de la misma instalación ademós, el hacer va - 
riar entre limites predeterminados, los espesores 
de las paredes asi como la compacidad de la contex­
tura de los objetos fabricados.

15. Otro objeto de este invento consiste en -
poner en practica una instalación relativamente muy 
sencilla en esencia, que contiene distintos apara - 
tos especiales y resistentes, y de funcionamiento - 
sistemático o sea, prácticamente sin posibilidad de 

20. regulación o de fabricación deficiente.

En la técnica de la fabricación de obje - 
tos de contextura fibrosa, mas especialmente de di­
chos objetos moldeados, se ha partido generalmente 
de la pasta de papel previamente preparada en hojas 

25. o planchas bastante toscas y muy mojadas, que luego 
se conformaban en moldes adecuados, una pared de - 
los cuales, por lo menos, se hallaba acondicionada 
para permitir la extracción del exceso de agua, du­
rante la formación.

30. Otro procedimiento conocido consiste en -



292053moldear los objetos directamente partiendo de pasta 
de papel, sometiendo directamente esta a un efecto 
de presl&n durante su moldeo.

Finalmente, otro procedimiento conocido, 
consiste en realizar una sencilla aplicación de los 
principios básicos de la fabricación del pa&el, -
partiendo de pasta de papel muy diluida en una gran 
cantidad de agua, y utilizando placas o moldes en 
forma de celosía, a través de los cuales se aspira 
dicha masa de tal modo que la pieza queda formada - 
por las materias solidas residuales retenidas por - 
dichas paredes perforadas.

Del modo general, estos distintos procedí, 
mientos resultan excelentes, pero solamente para la 
obtención de objetos de débil resistencia mecánica, 
y que ofrezcan una cierta elasticidad. A esto se de 
be que dichos procedimientos se han empleado espe - 
cialmente para la fabricación de piezas de proteo - 
cion o de determinados embalajes, tales como placas 
alveoladas para la conservación de los huevos, bol­
sas para botellas, asi, distintas piezas sin gran - 
resistencia especifica.

Por el contrario, el procedimiento de 
acuerdo con este invento, permite obtener los obje­
tos mas diversos cuya resistencia es tal que son - 
susceptibles de subsistir a los objetos análogos de 
materiales tradicionales y resistentes, tales como 
el metal, la madera, materias sintéticas polimeriza 
das, o cualquier clase de materia compuesta.

Con este objeto el procedimiento de acuer



2920S3
do con este invento consiste, prácticamente, en poner 
en suspensión muy diluida, a la vez, un material fi - 
broso, un aglutinante y, eventualmente cargas. En po­
ner esta suspensión en movimiento, con objeto de dar 
lugar a una distribución lo mas homegónea posible de 
los elementos sólidos en dicho medio liquido; en su - 
mergir, en di día suspensión, un buzo hueco que ofrez­
ca todas sus paredes o algunas de ellas, permeables - 
para dicho medio liquido; el someter el buzo citado a 
depresión durante un periodo determinado por el espe­
sor de la pieza a obtener; en retirar el buzo citado 
y la masa fibrosa que recubre las paredes permeables 
del mismo; en someter dicha masa fibrosa, por una y 
por otra parte, a efectos simultáneos de depresión y 
de presión neumáticas uniformemente distribuidos en - 
todos los puntos de la masa; en someter la pieza asi 
obtenida a un triple efecto, o sea, una aplicación de 
depresión, una presión mecánica y una elevación de - 
temperatura y, finalmente el someter la pieza a las 
eventuales operaciones de acabado.;

En una forma de aplicación practica de este 
procedimiento, el espesor predeterminado de la pieza 
puede asegurarse sistemáticamente, poniendo en practi^ 
ca, para cada pieza, una suspensión en la que el peso 
total de las materias sólidas sea prácticamente igual 
al peso de la materia seca de la pieza a obtener, de 
tal modo que bastará aplicar el procedimiento, indus­
trialmente, de tal modo que todo el medio liquido ha­
ya de atravesar el buzo para asegurarse asi de que to 
das las materias sólidas en suspensión se fijarán so-
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232053bre el buzo y la pieza tendrá el espesor preciso, 
para cada operación, bastará introducir en la cáma­
ra de inmersión, la cantidad neeesaria de suapen - 
si&n.

5. La fase de doble solicitación de la pieza
desoues de la primera formación, es esencial. Podrá 
aplicarse apoyándose sobre cualquier soporte adecúa 
do, que desde luego podrá estar constituido, por el 
buzo miaño.

10. EL grado de vacio para la aplicación de
la depresión en esta fase característica del proce­
dimiento, podrá también determinarse debidamente, - 
de acuerdo con la compacidad deseada.

La presión aplicada simultáneamente para 
15. el efecto de depresión, podrá obtenerse bien por me 

dios exteriores al soporte temporal, o bien en coo­
peración con el buzo y su puesta en depresión. El 
medio aplicado para ejercer este esfuerzo de pre - 
sián uniformemente distribuido, puede hallarse cons 

20. tituido bien por elementos rígidos, o bien por ele­
mentos retráctiles, o bien también por elementos - 
elásticamente deformables, todo ello de acuerdo con 
la forma y las dimensiones de las piezas a obtener 
y de los resultados deseados.

25. En una forma preferida de aplicación, es­
te medio estará constituido por un elemento de en - 
voltura susceptible de aplicarse progresivamente y 
de un modo extremadamente firme sobre todas las par 
tes exteriores de la pieza, de tal modo que, no so- 

30. lamente todas las materias de carga, y especialmente
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el aglutinante, se encuentran enérgicamente inmovili 
zados entre las fibras cruzadas, mutuamente comprimí 
das en forma de una masa fibrosa de contextura muy 
compacta, sino que, además, los objetos asi produci- 

5. dos presenten una superficie exterior de gran regula 
ridad, relativamente muy unida y que ofrezca una ele 
vada homogeneidad.

De acuerdo con este procedimiento y con ob 
jeto de contribuir muy sensiblemente a las cavidades 

10. de las piezas obtenidas, el medio podrá presentarse 
tanto en forma liquida como en forma de vapor, y eva 
cuarse de tal modo que se desplace perpendicular y 
tangencialmente con respecto a las paredes permeables 
del buzo. Esta característica contribuye a una sepa- 

15. ración mas uniforme entre los medios sálido y liqui­
do y, por tanto, a la obtención de una contextura de 
mayor homogeneidad.

Este invento tiene también por objeto cual 
quier instalación susceptible de aplicar el procedi- 

2o. miento anterior, y se refiere tambián a determinados 
dispositivos característicos de dichas instalaciones, 
con objeto de favorecer la puesta en práctica de es­
te procedimiento.

A continuación se describe una forma de - 
25. aplicación práctica, preferida, del procedimiento,

asi como una instalación adecuada, sin ningún carác­
ter limitativo, y haciendo referencia a los dibujos 
adjuntos, en los que

La figura 1. es un esquema del procedimien 
30. to de acuerdo con este invento;

3
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La figura 2. corte transver
sal, a mayor escala, un dispositivo que permite la - 
realización de la primera etapa de formación, por - 
ejemplo para la obtención de un cuerpo de cartucho 
para proyectil.

La figura 3. representa, a mayor escala,la 
parte indicada en F 3. de la figura 2.

La figura 4. es un corte, a mayor escala, 
por la linea IV-IV de la figura 2.

10. La figura 5. esquematiza la segunda fase -
de formación.

La figura 6. representa, en corte transver 
sal a mayor escala, un dispositivo que permite reali. 
zar la tercera etapa de formación;

15. La figura 7. representa a mayor escala, la
parte indicada en la F 7. de la figura 6;

La figura 8. es un corte a mayor escala, - 
por la linea VIII-VIII de la figura 6;

La figura 9. representa, en semi-corte ra- 
20. dial y en semi-vista de frente, el cuerpo de un car­

tucho, tomado a titulo de ejemplo, obtenido por apli 
cación del procedimiento y con ayuda del material re 
presentado en las figuras anteriores, y,

La figura 10. representa en semi-corte ra- 
25. dial y en semi-vista en alzado, el cartucho -termi­

nado.
Como se indica en la figura 1, en sus fa­

ses esenciales, el procedimiento de acuerdo con es­
te invento consiste en las fases sucesivas siguiente:en 
A, la preparación de las materias sólidas; en B, la3o.
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puesta en suspensión en un medio liquido, generalmen 
te agua, de dichas materias sólidas debidamente pre­
paradas; en C, la inmersión de un buzo hueco de pare 
des permeables, en una cuba en la que dicha suspen - 
sión se pone en movimiento, con objeto de obtener - 
una distribución tan homogénea como sea posible, de 
las materias sólidas citadas, en el agua, y la reali^ 
zación de la primera fase de formación; en D, la rea 
lización de la segunda fase de formación; en B, la 
ejecución de la tercera fase de formación; en F. una 
o varias operaciones de terminado, por cualesquiera 
operaciones conocidas en esencia tales como desbarba 
do, luego el embadurnado, la pulverización, la impreg 
nación, etc, y, finalmente, en G, la evacuación de - 
las piezas terminadas u operaciones distintas tales, 
como engarce, engrapado, fijación de accesorios di - 
versos, etc.

Por lo que se refiere a las materias utili 
sables, estas comprenden, en principal, una o varias 

20. materias fibrosas, un aglutinante, cargas, materias 
colorantes u otras materias accesorias, según las - 
piezas a obtener.

Como materia fibrosa, se partirá en gene - 
ral de pasta celulósica, de pasta de madera de tra - 

25. Pos, de pelos, de alfa, de papeles viejos, etc, pre­
viamente sometidos o no a operaciones de blanqueo,de 
refinado u otras. Las pastas de madera pueden resul­
tar de procedimientos mecánicos, semi-mecánicos o - 
químicos. Estas materias fibrosas se elegirán de 

30. acuerdo con las piezas a obtener, las disponibilida-



des y también de acuerdo con los precios que regulen 
la venta de las piezas u objetos fabricados.

Como aglutinantes podrán utilizarse todos 
los productos de encolado de papelería o bien todos 

5. los aglutinantes naturales o sintéticos. Como agluti
nante natural podrían utilizarse látex de caucho, cauchos 
regenerados, emulsiones de asfalto, gelatinas, casei 
ñas, etc; como aglutinante sintético podría emplear­
se acetato de polivinilo, cloruro de polivinilo, la- 

10. tex de caucho sintético, caucho clorado, derivados - 
de tiourea y formol, compuestos por mol-fenol, deri­
vados cumaronicos, derivados urea-formol, polímeros 
vinllicos, derivados vinilicos, aldehidos vinilicos, 
fenoplastos, aminoplastos, poliesteres, etc.

15. Como carga podrán también utilizarse todas
las cargas generalmente usadas en papelería o bien, 
también, cargas muy especiales, tales como por ejem­
plo, substancias susceptibles de obtener piezas de 
contextura fibrosa eminentemente combustible o pro - 

20. pulsiva. A este respecto, podría utilizarse nitroce-
lulosa, difenilamina, dinitroglicerina, dinitrotolue 
no, ftalato de butilo, sulfato de potasio, gelatinas 
etc, según la naturaleza de las piezas a obtener.

Las materias solidas debidamente prepara - 
25. das o sea, limpias y perfectamente divididas, proce­

dentes del centro de preparación, esquematizado en A 
se admiten en cubas, mezcladoras, malaxadoras u 
otras, en esencia conocidas, indicadas en B, y se po 
nen en presencia de cantidades relativamente grandes 
de agua o de cualquier otro liquido adecuado, gene -30



raímente en la proporción, en peso, de algunas cente 
simas de materias secas con respecto al medio líqui­
do.

Se obtiene asi una verdadera suspensión ex 
tramadamente disluida, que se admite en C, parte de 
la instalación destinada a la primera fase de forma­
ción.

para ello, como se indica en las figuras 1 
a 4, dicha suspensión se admite en una cuba 1, por 
ejemplo por un conducto de admisión 2, debidamente - 
regulado por una válvula 3; la capacidad de esta cá­
mara 1, está evidentemente deteiminada de acuerdo - 
con la importancia de las piezas a obtener. En esta 
cuba 1, la suspensión se halla solicitada y puesta - 
en movimiento por cualquier medie neumático, mecáni­
co, ultra-sónico u otros, de tal modo que la mencio­
nada suspensión ofrece, en toda su masa, una gran ho 
mogeneidad, o sea un reparto lo mas uniforme posible 
de todas las materias sólidas en suspensión en el me 
dio liquido.

En una forma de construcción, será posible 
por ejemplo por conductos 4 debidamente colocados y 
acoplados a un conducto central 5, asegurar por una 
entrada debidamente controlada de aire a ligera pre­
sión, una solicitación igual de todas las capas de 
dicha suspensión, con objeto de evitar todo efecto - 
de osmosis o de depósitos. Dichos conductos, 4, se - 
hallaran evidentemente protegidos por válvulas ade - 
cuadas, conocidas en esencia, contra los movimientos 
de retorno de la suspensión.



En la mencionada cuba 1, se sumerge un buzo 
6, cuya forma y cuyas dimensiones se determinan por 
la pieza a obtener; la forma y las dimensiones exte - 
riores del mencionado buzo son aproximadamente igua - 

5. les respectivamente, a las formas y dimensiones inte­
riores de la pieza a cuya fabricación está destinado.
En general, un buzo está acondicionado para la obten­
ción de una sola pieza cada vez, aunque, para determi 
nadas piezas, a causa de su forma y de sus dimensio - 

10. nes, podrán aplicarse dispositivos susceptibles de co 
operar a la fabricación simultanea de una serie de - 
piezas.

En este caso, se ha tomado como ejemplo la 
fabricación de un cuerpo de cartucho o casquillo de - 

15. granada, por ejemplo un casquillo o cartucho de mate­
ria propulsora. Para ello, el buzo 6, está constitui­
do por un cuerpo hueco 7. que tiene aproximadamente - 
la forma y las dimensiones de la pared interna del 
cuerpo del casquillo a realizar. La pared de este 

20. cuerpo hueco en el ejemplo elegido, tiene un espesor 
constante y, en toda su altura correspondiente a la 
longitud del cuerpo del cartucho, la mencionada pared 
está atravesada por taladros radiales 8. que desembo­
can en ranuras 9. distribuidas de modo equidistante a 

25. lo largo de generatrices del cuerpo hueco citado; uno 
de los extremos 10,de este ultimo está cerrado, mien­
tras que el otro extremo constituye una brida 11. Me­
diante pernos 12. y una brida 13, se fija coaxilmente 
sobre el cuerpo hueco 7., un conducto 14. regulado por 

. una válvula 15 y que termina en un aparato de vacio 16.30



Este cuerpo hueco está rodeado d e una envoltura 17. 
que se adapta perfectamente a la forma y que se fi­
ja a la mencionada brida 11, por ejemplo mediante - 
tornillos, pernos u otros elementos convenientes 18. 

5. Esta envoltura 17, es permeable y resistnente al - 
agua, por ejemplo estará constituida por una tela o 
tamiz de bronce tejido. La forma y las dimensiones 
exteriores de dicha envoltura 17, son prácticamente 
idénticas a la forma y a las dimensiones interiores 

10. de la pieza del cuerpo de cartucho a obtener.

En esta fase de primera formación, el bu­
zo asi acondicionado se sumerge en la suspensión y 
esta se mantiene en su estado de homogeneidad; la - 
válvula 14. se abre y el buzo se somete a depresión 

15. De este modo, se provoca, en el interior del mencio 
nado buzo una atracción violenta de la suspensión - 
envolvente; el agua atraviesa el buzo siguiendo di­
recciones perpendiculares y tangenciales con respec 
to a la envoltura permeable 17, y las materias solí 

20. das en suspensión se aplican más o menos enérgica - 
mente en dicha envoltura permeable y llevan a cabo, 
por el entrelazado de las fibras una masa adherente 
continua y que encierra las materias de carga y el 
aglomerante, que de este modo se inmovilizan igual- 

25. mente contra dicho buzo hueco y se distribuyen uni­
formemente en la masa fibrosa.

Esta puesta en depresión, puede prolongar 
se durante periodos variables y determinados de - 
acuerdo con el espesor deseado para la pieza a fa­
bricar.30.
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Para una fabricación normalizada, o sea - 
un aran número de piezas iguales, podrá aforarse el 
recipiente 1. y el porcentaje de materias sólidas - 
en suspensión en el medio liquido, de tal modo que,

5. sin ningún otro control, el vaciado de toda la cuba 
1 por la puesta en depresión del buzo, determinará 
automáticamente el espesor deseado de la pieza. Bas 
ta, en efecto, que la cantidad en peso de materias 
sólidas en suspensión, sea prácticamente igual al - 

10. peso de la pieza a obtener.

El esbozo asi obtenido se somete inmedia­
tamente en D a la segunda operación de formación, 
por la concomitancia de la puesta en depresión del 
buzo hueco 7. seguida a la abertura de la válvula 19 

1$. y su segunda puesta en relación con el aparato de - 
vacio 16 y la acción mecánica exterior que, consti­
tuye inmediatamente un esfuerzo de presión uniforme 
que coopera al refuerzo de la interpenetración de - 
fibras entrecruzadas y a un aumento especifico de - 

20. la cantidad de aglutinantes y de cargas, teniendo en 
cuenta la reducción del espesor de la pieza; la can­
tidad del aglutinante citado y de la carga menciona­
da, permanece constante.

De esta segunda operación de formación re- 
25. sulta una pieza que ofrece ya una buena resistencia 

mecánica y de la que se ha eliminado la mayor canti­
dad de agua de inhibición.

En este estado, esta pieza tiene ya una re 
sistencia propia tal que puede ya manejarse y soste- 

30. nerse sin ayuda de soporte.



Eventualmente pueden aplicarse a la misma 
elementos accesorios mediante acoplamiento de pre - 
sion, sujecci&n, o de cualquier otro modo con obje­
to de dar lugar a una fijación definitiva y prácti­
camente inalterable durante la tercera fase de for­
mación. Esta se realiza en E y consiste en someter 
la pieza asi preparada, a la triple acción resultan 
te de una puesta en depresión de una presión mecáni 
ca, y de un caldeo. Con este objeto, como se indica 
en las figuras 6, la pieza P se introduce en una ma 
triz 20 provista de elementos de caldeo, ñor ejem - 
pío resistencias eléctricas 21. Esta matriz 20 tie­
ne una forma y unas dimensiones interiores, estric­
tamente iguales a la forma y a las dimensiones exte 
riores de la pieza a obtener en este caso el cuerpo 
de cartucho P para un proyectil.

Esta matriz forma parte de un bastidor 22 
en el que se disponen montantes 23 a lo largo de - 
los cuales puede deslizarse el punzón hueco 24, ana 
logo al buzo hueco mencionado, ya que presenta una 
pared de espesor igual, atravesada por pequeños ta­
ladros radiales 25 que desembocan en ranuras exte - 
riores 26 dispuestas, de modo equidistante, a lo - 
largo de generatrices del punzón mencionado. Este - 
punzón 24 es solidario de una brida o plato 27 por 
medio del cual se guia en los montantes 23; y por - 
medie del cual, también, y con auxilio de pernos 28 
se sujeta a una cabeza móvil 29 de la cual arranca 
un conducto 30 regulado por una válvula 31 y que - 
termina en la maquina de vacio 16. El conducto cita



do 30 está dispuesto de modo que permita los moví - 
mientos libres de ascenso y descenso del punzón hue 
co 24, permitiendo a la vez la aplicación en este - 
de un esfuerzo de empuje adecuado, por medios cono- 

5. cidos en esencia, mecánicos u otros (no representa­
dos). por ejemplo dicho conducto 30 será telescópi­
co o flexible; el esfuerzo de presión sobre el pun­
zón 24, a través de una brida o plato 27, puede pro 
vocarse, por un dispositivo de tornillo, o de excen 

10. trica, neumático, oleo-neumático, hidráulico, o 
cualquier otro medio conocido.

Durante esta fase, la última agua de imbi 
bici&n se retira en estado de vapor mientras que el 
aglutinante experimenta las transformaciones deriva 

15. das de los efectos de presión y de calor, al par - 
que la contextura fibrosa se hace anreciablemente - 
mas compacta y adquiere una homogeneidad.

Especialmente si el aglutinante es una - 
composición polimerizable, se obtendrá una solidali 

20. zacion mutua de las fibras, a la vez que una distri 
bucion, de la masa fibrosa y del aglutinante tal - 
que en numerosos casos se obtendrán verdaderas mate 
rias plásticas armadas. Estas caulidades son las - 
que permiten aplicar al procedimiento, los medios - 

25. descritos para la fabricación de piezas de cualquier 
clase incluso las que han de resistir elevadas solí 
citaciones exteriores, o bien, también, grandes va­
riaciones de temperatura o de condiciones climáti - 
CSt s *

30 La pieza se retira del punzón, eventual -



mente, en ciertos casos, colocando este punzón en re 
lación con un deposito o un generador de aire a pre­
sión, con objeto de expulsar la pieza neaumáticamen-
te.

5. A continuación, en la fase terminal indica
da en F, podrá someterse la pieza P a todas las ope­
raciones de acabado. En este caso, esta operación - 
esencial consistirá, como se indica en la figura 10. 
en solidarizar el cuerpo del cartucho P al caequillo 

10. P't por ejemplo por ajuste.
Podrá también someterse la pieza P a toda 

las operaciones de embadurnado, o de impregnación a 
operaciones de marcado, etc.

Como es natural, las distintas partes de 
15. los dispositivos característicos que acaban de des - 

cribirse, en cada caso, se adaptarán debidamente, en 
forma y dimensiones, a la naturaleza de la pieza a 
obtener.

El procedimiento tal como se ha descrito - 
20. anteriormente, podrá desde luego completarse o modi­

ficarse de cualquier modo adecuado según las piezas 
a fabricar.

La instalación verdadera, podrá amplificar 
se con objeto de agrupar fases de operación. Asi, - 

25. los buzos podrán perfectamente sumergirse directamente 
en las cubas de preparación de las suspensiones acuo 
sas; la doble acción neumática y mecánica que consti 
tuye la segunda fase de formación podrá realizarse - 
directamente en el buzo o bien en un soporte interme 

30. dio. Igualmente, ciertas operaciones de tenninado po



drán realizarse cuando la pieza se encuentre todavía 
en el punzón de la tercera fase de formación. Asimis 
mo, podrá combinarse la instalación en forma de una 
especie de máquina de revolver en la que una serie - 
de buzos, punzones y otros árganos análogos están - 
sostenidos por una pieza móvil que constituya un so­
porte común animado de un movimiento gradual, pasan­
do cada pieza sucesivamente, en la misma máquina, 
por las distintas fases funcionales del procedimien­
to.

Finalmente, este invento comprende también 
todas las piezas generalmente cualesquiera semi-ter- 
minadas o enteramente terminadas, obtenidas por aoli 
cacion del procedimiento de este invento, mediante - 
toda o parte de la instalación mencionada y caracte­
rística.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del 
invento, asi como la manera de realizarlo en la nrác 
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an­
teriormente indicadas, son susceptibles de modifica­
ciones de detalle, en cuanto no alteren su principio 
fundamental. También se hace constar que el invento 
corresponde a una solicitud de patente presentada en 
Bélgica con fecha 20 de junio de 1.963 bajo el núme­
ro 633.853 (Ne. pv. 42724) acogiéndose f)or lo tanto, 
a los beneficios que conceden los Convenios Interna­
cionales en vigor y siendo lo que constituye la esen 
cia del referido invento y por lo que se solicita Pa 
tente de Invención por 20 años, en España "Procedí -
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miento para la obtención de objetos de cualquier ti­
po de contextura fibrosa", caracterizándose por lo 
siguiente:

13.- "Procedimiento para la obtención de - 
$. objetos de cualquier tipo, de contextura fibrosa" y 

de gran resistencia, caracterizado por consistir 
prácticamente en poner en suspensión muy diluida, a 
la vez, por lo menos una materia fibrosa, un agluti­
nante y eventualmente cargas; en poner estas suspen- 

10. alón en movimiento para lograr una distribución homo 
genea de los elementos solidos en suspensión en el - 
medio liquido; en sumergir, en dicha suspensión, un 
buzo hueco de paredes permeables para el medio liqui 
do; en colocar el buzo en depresión durante un perio 

15. do determinado por el espesor de la pieza a preparar; 
en retirar el buzo y la masa fibrosa que cubre las - 
oaras permeables del mismo; en someter dicha masa fi 
brosa simultáneamente, por una parte, a un efecto de 
depresión y, por otra parte, a un efecto de presión; 

20. en someter la pieza asi obtenida a un triple efecto 
constituido por una puesta en depresión, una presión 
mecánica y una elevación de temperatura determinada 
por la naturaleza del aglutinante y, finalmente, en 
someter la pieza a las operaciones eventulaes de ter 

25. minado.

23.- procedimiento según reivindicación 13 
caracterizado, porque en la suspensión, para una pie 
za dada, el peso de las materias sólidas es igual al 
peso de la materia seca de dicha pieza, de tal modo 

30. que el espesor de esta se consigue automáticamente -
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cuando la totalidad del medio liquido de dicha sus­
pensión ha atravesado la pared permeable del núcleo 
hueco.

36.- procedimiento según reivindicación - 
5. 18 ó 28, caracterizado, porque la fase de solicita­

ción doble de la pieza por depresión de una parte,y 
por presión de otra, se aplica mientras la pieza ci 
tada se apoya en sun soporte resistente.

48.-  Procedimiento según reivindicación - 
10. 3§, caracterizado, porque el soporte resistente que

sostiene la pieza durante la doble solicitación, es 
tá formado por el mismo buzo.

58.- Procedimiento según reivindicación 
18, caracterizado, porque durante las fases de pues 

15. ta en depresión de la pieza, el medio liquido, en - 
forma liquida o en forma de vapor, se evacúa, per — 
pendicular y tangencialmente a la vez a las paredes 
de dicha pieza.

68.- procedimiento según una o varias de 
20. las reivindicaciones anteriores, caracterizado, por 

la obtención simultanea de varias piezas.

78.- Aparato para la aplicación práctica 
del procedimiento según una o varias de las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizado por consistir 

25. esencialmente en la combinación de medios para pre­
parar, en cantidades y proporciones convenientes, - 
los componentes de la pieza a fabricar; medios para 
conducir y conservar dichas materias sólidas en sus 
pensión elevadamente divididas en el medio liquido 

30. citado, con una distribución tan homogénea como sea



posible; por lo menos un buzo de paredes permeables - 
para el medio liquido citado en relación con una má - 
quina de vacio; medios para sumergir y retirar sucesi 
vamente el buzo citado con respecto a dicha suspensión 

5. un medio para someter la materia solida que cubre el 
buzo, a un doble efecto de depresión y de presión; me 
dio para someter el esbozo asi preparado a una triple 
acción de puesta en depresión, de presión y de caldeo 
y finalmente medios para aplicar a las piezas las ope 

10. raciones de acabado eventuales.

89.- Aparato, según reivindicación 79, c a ­
racterizado porque el buzo esta constituido esencial­
mente por, como mínimo un cuerno hueco que contiene - 
una o varias superficies permeables al medio liquido 

15. y de formas y dimensiones aproximadas a la pieza a oh 
tener; dicho buzo está acondicionado, además, para - 
formar cuerpo hueco susceptible de ponerse en reía - 
ción con una maquina de batido.

99.- Aparato, según reivindicación 8§, ca - 
2o. racterizado porque las paredes permeables al medio li 

quido, del buzo, están constituidas por la combina - 
ción de una pared de soporte de gran resistencia, que 
presente los dosados necesarios para el medio liquido 
y un espesor de una materia que tenga una gran canti- 

25. dad de pequeños orificios, por ejemplo una tela meta­
la ca *

109.- Aparato, según reivindicación 9^, ca­
racterizado, porque los pasos en el elemento soporte 
del buzo, están constituidos por ranuras dispuestas a 

30. lo largo, o aproximadamente a lo largo de generatrices
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y por taladros radiales que desembocan en el fondo 
de dichas ranuras.

11^.- Aparato, según cualquiera de las reî  
vindicaciones 88 a 108, caracterizado, porque el bu- 

5. zo es solidario de un dispositivo de ascenso y des - 
censo, para poder sumergirse y retirarse rápidamente.

128.- Aparato, según reivindicación 78, oa 
racterizado, porque el dispositivo para la segunda 
fase de formación, está esencialmente constituido - 

10. por un soporte interior que presenta paredes permea­
bles para el medio liquido, y un elemento de presión 
exterior susceptible de aplicarse sobre la pieza pa­
ra comprimirla uniformemente en todos sus puntos.

138.- Aparato, segán reivindicación 128, oa 
15. racterizado, porque el soporte permeable sumergido, 

es idéntico al buzo, y el elemento de presión exte - 
rior es un elemento esencialmente deíormable e imper 
meable en relación con la puesta en depresiones inte 
rior del mencionado soporte de pared permeable.

20. 14&.- Aparato segán reivindicación 78, c a ­
racterizado, porque el dispositivo para la tercera - 
fase de formación está constituido esencialmente por 
un molde o matriz de caldeo; un punzón de pared per­
meable para el medio liquido; un medio para despla — 

25. zar verticalmente dicho punzón y para permitir que - 
este ejerza un esfuerzo de presión sobre la pieza in 
terpuesta entre la matriz y el punzón citado, y un - 
medio para poner dicho punzón en depresión.

158.- Aparato, segán reivindicación 149, ca 
30. racterizado porque el punzón tiene una forma y dimen
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siones aproximadamente iguales a las del buzo aplica 
do para la primera fase de formación.

1 6 8 .- "Procedimiento y aparato para la ob­
tención de objetos de cualquier tipo, de contextura 

5. fibrosa"; tal y como queda substancialmente descrita 
en la presente Memoria e ilustrado en los adjuntos - 
dibujos.

Est ventidos hojas es -
critas a máqu 'a.

Madrid,
LES FOKGES DE ZBEBRUGGE,S.A 

A áOMER ̂ ¿60 Y MOOB!
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