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Este invento se refiere a un aparato para fommar -
articulos a base de material laminar £ibroso que desprends un gas, tal
cano vapor de aéua, cuando es calentado.

Bs sa;ido moldear por estempacién paneles de mate-
r:.al fib:;?OSO a la forma de estructuras -autosoportantes' curvadas tale; -
cawo, por ejemplo, revestimientos de carrocecias de autondviles. De = -
amer&d con el procedimiento conocido, los paneles eran hwmedecidos an~
tes de ser colocados entre los trogqueles de estampacién, la finalidad =
del humedecimiento era la de reblandecer al material lo suficiente para
permitir el moldeo por est.ampacﬁ.én sin raséado ni fomacién de pliegues.
ﬁl moldeo por estampacidn tenfa lugar entre troqueles caliemtes bajo pre
sién suficiente para dar lugar a una fluidez del material particulermen
te en las zonas de curvatura sustancial, Los trogueles de pﬁ:ensa eran -
sbiertos varias veces para desgasificar, es decir para pemmitir el esca
pe del vapor de agua generado en el panel por el calor de los trcqueles,
El tiempo égregado de prensado que se requeria para desgesificar sween=

taba sustencialmente el tiempo global de produccién y hacfa subir el ~

‘costo del producto final, Ademds, habfa de tenerse cuidado de mo humede

cer excesivamente el panel, ya que dicho pancl podrim formar ampollas -
en su superficie si no se éliminase toda la humedad,

' De acuerdo com el bresents invento, se crea un apa
rato de moldéo por est;znpad&l que permite el escape del gas generado - -
durante el tia@ en que los troquelss estin cerrados, Por lo tanto, se
réduce msﬁardaﬁnmte el perfodo de tiempo que se requiere en la prensa
Bl escape més rdpido de gas o de humedad pesmite tmmbién un mejor seca~
do de u.n panel humedecido y por lo tanto permite wtilizar més lumedad pa
ra rebléndecer a fondo el material,

En algunos casos., puede ser degeable retardar el es
cape de los gases hasta un momanto previamente detemminado c‘lesgués del

erre inicial de la prensa 8 clona toabi avioi
ol inicial de la prensa, ¢ propor tanbidén wna previsién de
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lograr este resultando,

Deberd entenderse que el invento no estd limitado
en su aplicmeidn a paneles tratedos con agua o con vepor de agua, aunque
estd adaptado especialménte para este fin, sino que puede ser aplicade
a cualquier artf{culo en que se genere gas o humedad durante el moldeo =
por estampacién,

Bn los dibujos:

la figura 1 es una vista en perspectiva de wn pa--
rel adaptado para ser confomado ocon el aparato de este invento,

La figura 2 es una vista en alzado delantera de un
aparato construido de acuer.;do con el invento para formar un artfculo a
partir del panel de la figura 1.

La figura 3 es una vista en planta fragmentaria o
escala aunentada, tomada sobre linea 3-3 en la figura 2, de una porcién
del troquel infericr y del tamiz o m:!.mﬁbro poroso situ;.;.do encing,

La figura 4 es wna vista en seccién fragmentaria a
escala aunentada de una porcién de la figura 2,

La figura 5 es similar a le figura 2 pero muestra-.-
wne modificacién,

La figura 6 es una vista en plenta frogmentaria to
mada sobre la linca 6-6 en la figura 5, que muestra una pc;:jdén del txo
quel inferior y del tamiz o mienbro poroso situado encima,

' la figura 7 es una viste en secoién frageentaria
e escala aurentada de wna porcién de la figure 5, .

Haclendo referencia ahora mds particulamente a —
los ditujes, la pieza de plantilla o panel 10 que se muestra en la figu
ra 1 puede ser formada con une pluralidad de perforaciones 11, tal como
se muestra, ‘o puede estar sin perforar; segin se desee., Puede ser cual-
quier pmmel en cque se genere gas despuls de haoer sido scmetido a celor,

o a presién y calor, caando se moldes por estampacidn por la estmctura
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.que se va a desc:ri‘bir. El panel puede_estar hecho por ejemplo de papel,
cartén de Fibra de medera (fibra vulcanizada) o tablerc de fibra prensa
dé ’eanerciaﬁnmﬁg disponible que ha sido tratado con agua © ¢on vapor -
de agua como préparaci&n para la operacién de moldso por estampacidn,
Otros ejemplos son papel estratificado con poliestirenc éxpandido, algo
dn tratado con Tesina u otros materiales resinosos, Existen otros, paro
los ant.edichos son ejenplos de materiales que desprendsn gas o humedad
cuando son calentados, EL cartén de fibra de wedera o el tablerc de fi~
bra prensada estd disponible comercialmante de nuchos orfgenes v es ba-
rato y ademis proporciona ‘wna estructura eldstica y fuerte del tipo uti
iizado en la produccién de revestinmientos de carrocerfas de automdviles,
En un ejemplo, estd formado de fibras de madera en un aglutinente de re
sina y frecuentenente es dificil de moldear por estampacién a la forme
de curvaturas complejas. De acuerdo oon el método arriba descrito, los
paneles .de cartén de fibra dé madera o.teblero de fibra prensada, antes
de efectuar el moldeo por estampacién, son tratados con agua o vapor de
agua para reblandecer al material lo suficlente para pormitirle ser confoe

-«

mado a curvaturas complejas o ccmpuestas, La finalidad del tratamiento
com agua o vapor de agua es la de hacer posible conformar el panel béjo
calor y presifn sin que se desgarre o foxme plisgues la estructura del
panel,. ‘ ~

n.l aparato para conformar el panel o pieza de plan
tilla humedecido 10 o walqu:.ar panel en el que se genere gas cuando se
le scmeta a calor o a presién y calor en la operacién de moldeo por es-
tempecién, ccmprende un molde 1) que tiene un troquel inferior 12 monta

s

do scbre un scporte fijo 14 vy un troquel superior 16 susceptible de ser

que tienen pistas 20 en donde som recibidas y guiadas porcicones opuss——

tes de bordes laterales del troguel mupericr, Se pusde disponer cualquiey
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medio apropiado para elevar y descender el 1:‘r6quel superior, tal como -
por ejemplo un conjunto hidrdulico reversible de pistén y cilindro, cuya
biela 22 se muestra conectada con el troguel superior.

Lbs trogqueles 12 y i6 son calentados por c_ualquier
medio apropiado por ejemplo por los elementos de calefaccién eléctrica
17 que se muestran esquemdticamente en los dibujos, Estos trogueles pue
den ser calentados también mediante calentemiento por aceite, calento—
miento por vapor de ague, calentamiento por agua caliente o por otros -
medios apropiados,

Los troqueles superior e inferior 12 y 16 tieme ca
ras de troquel opuestas 24 y 26 que estén confarmadas con la curvatura
deseada en &l producto £inal cue ha de ser moldeado a partir del panel
10 en el espacio o cavidad que se encuentra entre las caras de trogquel.
La cara de troquel 24 del troquel inferior estd conformeda con una plu-
ralidad de ranuras de extréuos abiertoé 28 -que en. este caso estin dis—
tanciadas eantre si a poca distancia v dispuestas paralelemente una a -
otra y que se extienden a lo largo de todo el camino hasta los bordes -
laterales opusstos de la cava de troquel, Preferiblemente, lé cara de -
troquel estd ranurada tal como se muestra por toda su drea, es decir —-
que tiene ranuras en relacidn separada a cortas distancias desde la pax
te delontera a la parte trasera de la cara de troquel y cada ranura se
extiende desde un lado al otro ¥ termina en extremos de descarga abier=
tos, La dimensifn de secoién transversal y la distancia de las ranuras
pueden varier pero en este caso las renuras estén seperadas entre si -~
en al.redeéor de 19 mn, son de seccién tremsversal semicircular y poseen
una enchura de aproximadamente 13 mma,

Ia cara de troguel 26 del troquel superior no estd
remurada en este cosoy @i bien puede tener wna superficie gramlada pam
camnicar un aspscto gramlado similar a umn lado del panel moldeado,

Un tamiz 30 se extiende sobre la cara de troguel -
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24 del troquel inferior. El tamiz sigue el contorno de la cara de tro—

| quel en relacién sustancialmente de superficie a supexficie y su contor

.no corresponde al contorno de la cara de troquel para cubrir copletas—

mente la cara de troquel., Una esquina estd mostrada en la figura 3 y se
entenderd que las restantes porcicnes de la cara de troquel 24 y del ta
miz 30 pueden ser iguales, Preferiblemente, el tamiz estd fijado per—-
manentemente a la cara de troquel por ejemplo par soldadura blanda o -
por soldadura simple,

El temalio de aberturas del tamiz y la distancia ~
entre ellas puede variar, 'pero en el presente caso los orificios de ta-
miz son de difmetro significativemente menor que la anciura de las ramy
ras, teniendo un didmetro de aproximademente 1,5 mm y estando distancig
dos en alrededor de 1,5 a 3 m,

Tal cano arriba se ha indicado, el pamel 1Q puede
ser un panel de cartén de fibras de madera o de tablero de fibras pi'en-
sadas que es tratado con agua de acuexdo com el método arriba descrito.
El pemel tratado con agua 10 es moldendo entre los trogueles 12 y 16 —-
tal o::mo se muestra en la figura 2., El panel tratado con agva 10 @5 ex~
tendido sobre la cara de trocuel 24 cubierta oon taniz, después de lo -
cual el tréquel es cerrade llevando al trogquelsuperior hacia zbajo som
bre el panel>ba\'jo.presién. El calor del trogquel convierte el agua que -
se encuentra en el cuerpo del panel en vapor de agua que puede escapar
pasando a través de los orificios en el temiz y puede ser descargade a
través de los canales de extremos abiertos 28 mientras que el troquel -
permanece cerrado, Si el panel es un panel perforado, se encuentra que
es posible que el itroc_;uel sea mantenido cerrado durante todo el pexfodo
de moldeo, y no existe necesidad de separar o abrir periédicmmente los
troqueles con el fin de efectuar desgasificacién ya que el gas puede eg
capar rdpida y oomtimuamente desde el molds cerrado. No obstemte, si el

. -~ - o~ £
panel no estd perforado y si, tal como courre en las figuras 2 a 4, sb-
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lo una de las caras de troquel estd x-anurads'x y cublerta por tardz, pue-
de ser deseable abrir los troqueles una vez durante el perfodo de molee
deo para dejar éswpar mds vapor de agua ya que la humedad no puede sa-
lir con suficiente rai:idez de wn panel no perforado.

El temiz estd previsto para impedir que el 'material
del panel entre y llene las ranuras y de este rmodo bloquee los pasos de
escape para el vopor de agua. Los orificios de tend.z son suficientemente
pequeiios para retenexr el naterial de penel pero proporcionan paso sufis-
ciente para que salga el vapor de agua y se descargué a través de las ~
ranuras., Bl temiz puede ser poroso por tcda su extensidn y las remuras
pueden es't:arl previstas por toda la cara de troquel, si blen esto no es
necesario absolutamente, I sfecto, pequelios zonas del tamiz pueden ser
lisas en lugar de perforadas cuando el panel es sametido a intensa fle-‘
xibn en los troqueles, En dichas zonas de conformacién intensa, las per
foraciones en el tami.z pueden ser objef.:o de sbrasidn, y rasgar o desgas
tar el material del panel, Siempre que zomas sustanciales del temiz es~
tdn perforadas y zonas sustanciales do la cara de troquel estén ramn
das, se prevé smplianente el. escape del gas,

El temiz puede ser de la forma m4s o menos convencio
nal que ticne elementos de alembre cruzados (figura 3) o puede ser de -
otra estructura porosa tal como una fnine que tenga una pluralidad de
orificios de cualquier. forma deseada (figuro; G)e

Bl calor y la presién con la que trabaja la prensa
pueden variar ampliementer dependiendo de las cohdidi.mes ¥ de los mate-
riales implicados, Un revestimiento de cerrocerfa de autamévil convencio
nal puede ser conformado & partir de cartén de fibra de madera tratado
con gegna en una prensa de 30 toneladas en menos de un mimito a una teme
peratura de 2462C, Estas altas temperaturasg e_mlsan rzﬁ;pidamwte al vom
por de agua, Realmente, pucden emplearse tanperatures nds bajas, 'Se TUG

den esplear tamién presicnes nfs bajes, lo cual es dessable ya que se -
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requiere menos tismpo para hacer funciorar la prensa., Se logran resulta
dos satisfactorios a las presiones més bajas ya que, tal como arriba se
ha indicado, el secado mejor y mds rdpido del panel debido a la descar-
ga més répida de vapor de agua desde los troqueles cexrados de este in-
vento permite-que el panel sea hmedecido més a .fondo v por lo tanto e
éuede nés blando al ser introducido dentro de los troqueles, Se reduce
adicitnalnente el tiempo de prensédo por el desprendimicnto de gas mien
tras que la preasa estd cerrada.

| Bl panel, cuando sea retirado de la prensa, estard
sustancialmente seé:o y retendrd su forms, estando conformodo el material
del panel y habiendo a&cptado un nuevo ajuste por curado después de en—
friemiento, ‘

} Las figuras 5, 6 y 7 muestran una modificacidn de ~
la estructura de troguel en que el troquel inferior 12! tiene la misma
fé::ma que el trogquel 12 pero en que la cara de troquel 24-" tiene ramuras
que discurren en cmbas dirccciones para proporcionar wna configuracidn
de rejilla tal como se ve del mejor de los modos en la i'a.gum 5o Bn ome
otras palabras, ademds de lés ramuras 28' que pueden sexr idénticas a -
las ranuras 28 antes descritas y que pueden estar s;aparadas entre sf a

poca distencia desde la porte delantera hasta la parte trasera de la -

a lo largo de todo el camino hasta los bordes laterales cpuestos de L
cara de troquel para ser de extremos abiertos, existen las ranuras ox
zadas edicionales 5O que se extienden en un 4ngulo, en este caso un &n-
gulo zecto, con respecto a las remuras 28', a seber desde la parte de-
lantera a la parte trasera de la cara de troquel, fstas Tanuras 50 pue-

den ser idénticas a las ranuras 28' y sinilarmente pusden estar separa~

qfu.el y pueden zex paralelas entre sf ¥ extenderse a lo large de todo -

el camino hasta los bordes delantero y trasero opucsios de la cara de ~
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troquel para ser de estremos abiertos,

La salida principal para el escape de vapor de agua
en este caso se efectfia a través de un sistema de pasajés 52 formado en
el cuerpo del troquel inferior y que cammica con lag ramwas 28' y 50
a través de orificios 54 colocados en los puntos de cruce de las ramu-—
ras, Se dispone una pluralided de estos orificios 54 para el fécil es-
cape de vapor de aguay y preferiblevente uno de dichos orificios 54 es-
td previsto en cada punto de interseccidn. El sistema de pasajes 52 .tig
ne los canales 56 en el troquel 12', los cumles estdn intercomectados -
entre si y dentro de los cunles se conectan los orificios 54, Todos es-
tos canales 55 discurren hasta una Junbrera o hasta lumbreras de sglic}a
58,

El troquel superior 16f tiene en este caso una cara

‘de troquel 26! la cual, iguai que la cara de troquel 26 entes descrite,

es complementaria en su curvatura a la cara de trpquel 24', La cara de
troquel 26! tiene el mismo contorno que la cara de troquel 24! y estd
rodeada por un faldén colgente 60 el cual, cuendo se cierra el troguel,
se superpone en wna relacidn telescdpica de acoplamiento, Intimo alre-
deder de la periferia en que las superficies 62 del faldén se superpo-
nen en relacién sustencial de superficie a superficie con las superfi—
cies G4 del troquel infericr, Esto es un troquel de epriete en que el -
faldén 60 actda como un elemento cortador periférico para igualar log ~
mérgenes del panel 10 cusndo sé cierra el troguel, |

Debido al hecho de que el £falddn 60 en la posicién
cerrada de la prensa clerra a las remwas 28! y S0 alrededor de la pe~
riferia del troguel inferior, pueden preverse otros medios para el esca
pz del vapor de agus v esta es la finalidad del sistema de pasajes 52 -
que incluye los canales.35, los orificloz 54 v la salida 58.

Hn esta fomma de realizacién, la cmra de trogquel —

26! estd ranwrada de une manera similar a la ramuracidn de la carn de -
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troquel 24!, En otras palebras, estin previstas en 1a cara de troquel -
26' wna plurelidad de renuras 70 que pucden estar separadas entre si a
poca distanc::ia désde la parte delantera a la parte trasera de la cara -
de"troquel y pueden estar diépuestas una paralela a la otra y se extien
den por todo el camino hasta los bordes laterales opuestos de la cara -
de troqud, Ademfis, estén las ramuras cruzadag 72 que se extiendon for-—
mando un a.ﬁ'lgulcs, en cste caso dngulo recto, con las ranuras 70, es de-
clr desde la parte delantera a la parte trasera de la cara de troquel.
Fstas ronuras 72 pueden ester separadas entre si a poca distancia desde
un ledo a otro lsdo de la' cara de troguel y se extienden por todo el oz
mino hasta los bordes delentero y trasero opuestos de la cara de tro—
quel, No obstante; laz ranuras 70 y 72 no so de extremos sbiertos ya -
que terminan junto a las superficies 62 del faldén rectangular &0,

. EL sis-ter;m de pasajes 76 en el cuerpo de troquel —

16! para el escape de vapor de agua desde las xenuras 70 y 72 incluye —~

" los canales 78 en el troguel 18! que se interconestan unc con OFLO Y —

discurren hasta wna luibrera o lumbreras de salida 8. Una pluralidad -
de orificios 82 estén previstos para el escape de vapor de agua desde =
las'ranuras 70 y 72 dentro de los canales, y en este casﬁ, esté previs-
to un orificio 82 junto & cada punto de interseccidn,

- n esta forma de fealizacién del invento estfn pre-

vistos dos tamices, cada wno para cubrir cada una de las caras de tro-

" quel ranuredas, Estos tamices estén designados por 84 y son del mismo -

'Eaxuaﬁo, de Ja ndsma forma y del misme contorno ¢ue las respestivas carag
de troquel,. de menera que se acoplan dentro del faldén 60 del trogquel -
super;i.or. El temiz inferior estd mostrado en la figura 6 camo teniendo

la forma de una l4mine que tieme wna pluralidad de pequefios orificics -
ponmaiquier forma-deseada, pewo puede ser del tipo de alumbres cruza-
dos que se muestra en la figurs 3. Bl tamafio de los crificios de los ta

nices 84 y la distamcia entre cllos pucden ser jgnales que en el tamiz
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30, Preferiblamente los temices sen £ijados a las respectivas coaras de
troquel en relacién de supexficie a superficie por ejemplo por soldadu-
ra simple o por soldadura blenda, -

Tal como en la precedente forma de realizacién, ==

bos trogueles, siendo mostrados dichos medios esquemdticemente camo eléc
tricos, pero pueden ser cvalesquiera medios apropiados tal camo cualquic A
ra de los menciomados en la memoria descriptiva que antecede.

ELl troquel superior, igual que en la primera forma
de realizacidn, 86 maeve hacia arriba y hacia sbajo en caminos de gufa
20 formados en columnas 18, por medios de propulsifn similares que in—
cluyen la biela 22,

Refiriéndose a la figure 5, pueden preverse madios
para cerrar el slstems de pasajes para la salida de vapor de agua desde
la prensa curante un intervalo de ti.empo previamente determinado después
de que se clerre la prensa, La finaiidad de esto es retener el vepor de
agua caliente en el panel durante una porcién infcial del tiempo en que
la prensa estd cerrada, para acelerar el tratamiento por calor del pame
nel, Pern este fin, las dos lubreras 'de salida 58 y S0 conducen pox e

pasajes 85 a la vdlwula normalmente cervada 86 que es hecha funcionar e

como respuesta a la excitacién de un solenoide 88, Una vdlwula 98 en el

86, Puede ser desplazada pars poner a la conduccién de presién de aire

97 en comunicacidn con la cm}duocién 85 y bloquear la commicacidn en la
vélvula B5 para wa finalidad que soguidemente o ve a explicar de modo
mie completo, [l solenocide 83 o8 excitado por wn relevador de retardo:-
de tiempo 89 activado como respuesta al clerre del troxquel, Tal cano se
miestra en la figura 5, el relevador de wetardo de tiempo estd montado

en una posicidn tal que su interruptor 90 cierra ol relevador cuendo el

troquel superior se mueve hacia ebajo o la posicién cerrade, Un clerto
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pexfodo de tiempo previamente detexminado después de ello, que depende
del ajuste del relevedor, dicho relevador excita al solenclde 88 para -

desplazar a la vAlvula B6 a su posicién sbierta perwitiendo de este mo

do que el vapor de agua escape de los sistemas de pasaje de los dos tro

queles de un modo continuo a lo largo del resto del tiempo en que penng_
nece cerrado el troqxél. Despuds de abrir cl troquel para retirar el pa
nel, la vdlwula welve imediatamente a la posicidn cerrada debido a -
la desactivacifn del relevador 89 y a la deosexcitscidn del solencide 88,

. Hociendo nuevamente referencia a la figura 5, pues
den prevé&se también wedios para separar al penel respecto del troguel,
después de haberse sbierto dicho troquel con la finalided de desprendes
el panel y también de protegerlo de estar durente demasiado tiempo en -
contacto con la cara caliente del troquel, Una conduccién de presién de
aire 97 puede ocmmzicér con el pasaje 85 a través de la vél.v’ulaygs, la
cual vélvula es ajustada normalmente a ccmmicacién abierta con una vl
vula accionada por solencide 86 y para bloquear la cammicacién con la
conduccibn de presién de aire 97. Despuls de abrir los troqueles, la =
vilvula 98 puede ser d_esplazada para bloquear a la vdlwvula 86 con respec
to de commicacibn con el pasaje 85 y abrir la conduccibn 97 al pesaje
85 para insuflar aire frfo dentro del sistema de pasajes de awbos tro-—
queles 12' y 16! para l:.berar al panel de una cualquiera de las coras -
de trogquel a las cirue puede quedar adherido. Iuego el panel yaceréko flo
tard por encima ae 1a cara de troguel inferior hasta ser retirado, De -
esta menera, el panel no serd deteriorado pox contacto eon la cara de -
troquel caliente durante wn perfodo de tiampo demasiado largo. Después
de ello, la vdlvula 98 es devuelte a su posicién que abre el pasaje 85
a la vilvula 85 ¥ bloquea la conduccién para aire 97,

El panel 10 puede ser conformado en troqueles 12'

¥ 16' colocdndolo entre las caras de troguel cubiertns por 'taniz de los

trocueles abicrtos, Sl panel sexd alge mayor que las cavas de troquel =
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de manera que pueda extenderse més alld de los bordes del mismo. Cuendo
el troquel superior es llevado hacia e'abajo pera cerrar el troquel, el -
faldén 60 igualard los bordes periféricos del panel y el panel serd —-
conformado bajo caler v pzesi&z-, exactamente igual que en la primera —
forme de realizecidne La vllwla 86 accionada por relevador 89 y £0) e
noide 88 permitiﬁ que escape vapor de agua después de un retardo de =
tiempo previamente determinado tras el cierre de los troqueles. Después
de abrir los txoqueles, la vilwula 98 es desplazada para pener la con-
duceibn de aire §8 en comnicacién con el pasoje 85 para dejar libre al
panel por insuflecién,. Desde luego, el faldén de iguamlacién por apriete
6 de esta forma de realizacidn podrda ser anitido i se desease, 8l ==
tlenpo que' se mantendria el resto de la estructura, For otro lado, la -
vlvula 86 podrin ser anitida de mane:r:a.a que el vapor de agua puede esca
par continuamente durante todo el tiemp.o en que estd cerrada la prensa,
Se entenderd que la wilwula 86 y los medios de rew
tardo de tiewo asocdados pueden ser utllizados en unidn con la forma -

de realizacién de las figuras )1 a 4 para impedir el escape de vapor de

agua durante la porcién inicial del tiempo en que estdn cerrados los =~

trogqueles, Tarbiédn, el sistena de ranuras de rejillas cruzadas que se =
amplen en el troquel inferior de las figuras S a 7, asf como los medios
para presién de aire para liberar el panel, pnaden ser utilizados en el
trogquel inferior de las figuras 1 a 4, V '

La foma de realizacién de les figures 5 a 7 pemmi
te el répido escape de géses'desde anbos lados del panel, Por lo tanto,
usualmente no es necesario ebrir o separ& los troqueles de las figuras
5 a 7 ni siquicra wna sola vez duwrante el moldeo, iﬁdepmdimtemmte de

que el panel esté perforado o no esté pexforado, y se reduce el tiempo

total dentro de la prensa,

g
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1 RETYIIDICACTIONT

4o s e ——————

Ios puntos de invencidn propia y nueva qus so presentan
épara quo soan objeto de estea solicitud de Fatente de Invencidn on Espafia,
por VEIETE afios, son los que 56 recogen en lag reivindicociones siguien~
toge

12 ,-Aparato para formar una limina de uaterial fibroso o
10 |similar qus desprende gases cuando es somelido a calor durante la confor
macidn del miszmo, que comprende un molde que ticne un par de trogucles
caliontes movibles relativamente entre si uno kacia el oiro o uno desde
el otro para.cerrar y avrir dichos trogqusles y proviato coniéaras de tro
quel opuestas entre las cuales la linina puede ser conformada bajo calor
~ 15 |y presion cvando los troqueles ostén cervados,
funcionar durante el tismmo en que estin cerrsdos dichos troquoles para
descargar ol gaé deaprendido por la pleza de plantillzs devido al calor
de'dichos troqueles, incluyendo dichos medios de descarga do gas unos
pasajes que se abren dentro de una de dichas caras de troguel, y une ca~
‘20" pa porosa entre una de dichas cares de troquel ¥ la lémins pave impedirc
que el material de dicha lasina cierre dichos pasajes.

2e,~ Aparato sogin la reivindicecion 18, en que dichos pa
sajes incluyen ranuras en wna do dichas caras de froguel.

3.~ Aparato segin la reivindicacidén 28, cn que dichas ra
25 inuras pe extienden hasta la periferia de una de dichas caras de troguel
¥ descargan por la misma.
: 48 .= Avarsto segln la roivindlcacidn 2B, en que dicha com-
Pa vorosa es wn tamiz que tione upe plurzlidad de nequshios crificios,
58,~ Aparato cestn la reivindicacién 1%, en que dichos pa

30 |sajes conducen a uns selida de descarsa y una vélvula para abrir y cerrer

~ POOR
- QUALITY
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idicha salida.

; 68,~ Aparato segin la reivindicacién 5%, en que estdn pro

vigton medios pure abrir diche vdlvula despuds de haber transcurrido un

i
: b
{
|
i
]

i perfodo de tiempo previemcnte determinado a continuacidn del cierre de

‘dicho molde.
7¢.~ Aparato seglin la reivindicecidn 29, en que dichas ra

s

mras ostan dispuestas sustancialmente sobre toda el drea de superficie
ée una de dichas coras de broguel,

88,~ 4parsto segln la reivindicacidn 7%,.en quo dichas ra
nuras se exbienlen hasta la periforia de una de dichaé caras de Trogucl
y descargan por cllae
' 9%.~ Aparato sezin la reivindicacién 28, en que dichas xz
nuras comprendon une primera serle de ranuras distanciadas ontre si que
ge exticnden en una direceidn y una segzunda serde ds ronures distanciadas
entre of que se oxtienden a travds de las ranuras do la primera’ seric y
log intorsectan,

108, Aporato pegin la reivindicacién 7%, que incluye un
canal de salida que comunica con dichas ranuras, y una vélvula para abrir
y cerrar dicho canal de salidae |

11%,~ Aparato sogtn se Gofine en la reivindicacidén 18, en

ue dicha vilvula cstéd normaluente cerrada, y estén dispuestos unos me-

dios de relardo de ticmpo accionados pof el cierre de dichos trogqueles
para abrir dicha vilvula despuds de heber trenscurrido un poriodo de
ticmpo previamcnte determinedo tras el cierre.

128, Aparoto seglin la roivindicaoidn 28, en que dichos
nedios de descarca de gasss incluven pasajes adiclonzles en la forma de
TRNUNGS GUe 9¢ abren a través de la otra de dichas caras de troguel, y
unz segunda capa porose entre dicha otra cara de troguel y la lamina.

138,~ Aparato segin la reivindicacidn 18, que incluve me-—

dios para desprender lo limina desde el molde despuds de haberlo abicrio.
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: 148,~ Aparato scpin la reivindicacidn 138, en gue dichos

medios de desprendimiento commverden medios para insudlar un £1iide ren—

'tro de dichos pesajes.

l
% 158, Aparato para {omsar una lémina de material fibroso
i

cuando eg sonctido a calor durante la con

cformacidn del nismo.

Tal cono se ha descwito cn la lemoria que aniecede, repre

senbado en los dibujos que se acompofion ¥ coxt los finss que se han gspew

cificado.

Esta Lemoria concsia de dicciseis hojas cscreitas o maqui~

na por ung =ola carad.
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