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laste invento se refiere a un aparato para formar - 

artículos a  base de material laminar fibroso que desprende un gas, tal 

como vapor de agua, cuando es calentado.

Es sabido moldear por estampación paneles de mate­

rial fibroso a la forma de estructuras autosoportsntes curvadas tales - 

cano, par ejemplo, revestimientos de carrocerías de automóviles. De - - 

acuerdo con el procedimiento conocido, los paneles eran humedecidos an­

tes de ser colocados entre los troqueles de estampación. La finalidad - 

del humedecimiento era la de reblandecer al material lo suficiente para 

permitir el moldeo por estampación sin rasgado ni formación de pliegues. 

El moldeo por estampación tenía lugar entre troqueles calientes bajo pre 

sión suficiente para dar lugar a una fluidez del material particularmen 

te en las zonas de curvatura sustancial. Los troqueles de prensa eran - 

abiertos varias veces para desgasificar, es decir para permitir el esca 

pe del vapor de agua generado en el panel por el calor de los troqueles. 

El tiempo agregado de prensado que se requería para desgasificar aumen­

taba sustancialmente el tiempo global de producción y  hacía subir el —  

costo del producto final. Además, había de tenerse cuidado de no humede 

cer excesivamente el panel, ya que dicho panel podría formar ampollas - 

en su superficie si no se eliminase toda la humedad.

De acuerdo con el presente invento, se crea un apa 

rato de moldeo por estampación que permite el escape del gas generado — 

durante el tiempo en que los troqueles están cerrados. Por lo tanto, se 

reduce sustancialmente el período de tiempo que se requiere en la prensa 

El escape más rápido de gas o de humedad permite tomhión un mejor seca­

do de un panel humedecido y  por lo tanto permite utilizar más humedad gxr 

ra reblandecer a fondo el material.

En algunos casos, puede ser deseable retardar el es 

cape de los gases hasta un memento previamente determinado después del 

cierre inicial de la prensa, y  se proporciona también una previsión de
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lograr este resultado.

Deberá entenderse que el invento no está limitado 

en su aplicación a paneles tratados oon agua o con vapor de agua, aunque 

está adaptado especialmente para este fin, sino que puede ser aplicado 

a cualquier artículo en que se genere gas o humedad durante el moldeo - 

por estampación.

En los dibujos:

La figura 1 es una vista en perspectiva de un pa­

nel adaptado para ser conformado oon el aparato de este invento.

La figura 2 es una vista en alzado delantera de un 

aparato construido de acuerdo con el invento para formar un artículo a

partir del panel de la figura 1 .

La figura 3 es una vista en planta fragmentaria a 

escala aumentada, temada sobre linea 3-3 en la figura 2, de una porción 

del troquel inferior y del tamiz o miembro poroso situado encima.

la figura 4 es una vista en sección fragmentaria^* 

escala aumentada de una porción de la figura 2.

La figura 5 es similar a la figura 2 pero muestra-

una modificación.

La figura 6 es una vista en planta fragmentaria to 

mada sobre la línea 6-5 en la figura 5, que muestra una porción del tro 

que!, inferior y del tamiz o miembro poroso situado enolma.

La figura 7 es una vista en sección fragmentaria 

a escala aumentada de una porción de la figura 5.

Haciendo referencia ahora más particularmente a —  

los dibujos, la pieza de plantilla o panel 10 que se muestra en la figu 

ra 1  puede ser formada con una pluralidad de perforaciones 1 1 , tal cono 

se muestra, o puede estar sin perforar, según se desee. Puede ser cual­

quier panel sn que se genere gas despuás de haber sido ¡sometido a calor, 

o a presión y  calor, cuando se moldee por estampación por la estructura3 0
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qua se va a describir. El panel puede estar hecho por ejemplo de papel, 

cartón de fibra de madera (fibra vulcanizada) o tablero de fibra prensa 

da ccmerciabnente disponible que ha sido tratado con agua o con vapor - 

de agua como preparación para la operación de moldeo por estampación. 

Otros ejemplos son papel estratificado con poliestireno expandido, algo 

dón tratado con resina u otros materiales resinosos. Existen otros, pero 

los antedichos sen ejemplos de materiales que desprenden gas o humedad 

cuando son calentados. El cartón de fibra de madera o el tablero de fi­

bra prensada está disponible comerciaba ente de muchos orígenes y  es ba­

rato y  además proporciona una estructura elástica y fuerte del tipo uti 

lizado en la producción de revestimientos de carrocerías de automóviles. 

En un ejemplo, está formado de fibras de madera en un aglutinante de re 

sina y  frecuentemente es difícil de moldear por estampación a la forma 

de curvaturas complejas. De acuerdo con el método arriba descrito, los 

paneles de cartón de fibra de madera o tablero de fibra prensada, antes 

de efectuar el moldeo per estampación, son tratados con agua o vapor de 

agua para reblandecer al material lo suficiente para permitirle ser confe r 

mado a curvaturas complejas o compuestas. La finalidad del tratamiento 

con agua o vapor de agua es la de hacer posible conformar el panel bajo 

calor y presión sin que se desgarre o forme pliegues la estructura del 

panel.

2 5

El aparato para conformar el panel o pieza de plan 

tilla humedecido 10 o cualquier panel en el que se genere gas cuando se 

le someta a calor o a presión y  calor en la operación de moldeo por es­

tampación, comprende un molde 1 1  que tiene un troquel inferior 12 monta 

do sobre un soporte fijo 14 y un troquel superior 16 susceptible de ser 

movido verticaimente, alejándose y  acercándose del troquel inferior. El 

troquel superior está .guiado en su movimiento vertical por columnas 18 

que tienen pistas 20 en donde sen recibidas y  guiadas porciones opues—

3 0 tas de bordes laterales del troquel superior. Se puede disponer cualquier
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medio apropiado para elevar y  descender el troquel superior, tal como - 

por ejemplo un conjunto hidráulico reversible de pistón y  cilindro, cuya 

biela 22 se muestra conectada con el troquel superior.

Los troqueles 12 y  16 son calentados por cualquier 

medio apropiado por ejemplo por los elementos de calefacción eléctrica 

17 que se muestran esquemáticamente en los dibujos. Estos troqueles pue 

den ser calentados también mediante calentamiento por aceite, calenta­

miento por vapor de agua, calentamiento por agua caliente o por otros - 

medios apropiados.
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Los troqueles superior e inferior 12 y  16 tiene ca 

ras de troquel opuestas 24 y  26 que estén conformadas con la curvatura 

deseada en el producto final que ha de ser moldeado a partir del panel 

10 en el espacio o cavidad que se encuentra entre las caras de troquel. 

La cara de troquel 24 del troquel inferior esté conformada con una plu­

ralidad de ranuras de extraños abiertos 28 que en.este caso estén dis­

tanciadas entre sí a poca distancia y dispuestas paralelamente una a. —  

otra y que se extienden a lo largo de todo el canino hasta los bordes - 

laterales opuestos de la cara de troquel. Preferiblemente, la cara de - 

troquel esté ranurada tal ccmo se muestra por toda su érea, es decir —  

que tiene ranuras en relación separada a cortas distancias desde la par 

te delantera a la parte trasera de la.cara de troquel y cada ranura se 

extiende desde un lado al otro y termina en* extremos de descarga abier­

tos. La dimensión de sección transversal y  la distancia de las ranuras 

pueden variar pero en este caso las ranuras estén separadas entre sí —  

en alrededor de 19 mm, son de sección transversal semicircular y  poseen 

una anchura de aproximadamente 13 mm.

La cara de troquel 23 del troquel superior no esté 

ranurada en esta caso, si bien puede tener una superficie granulada para 

comunicar un aspecto granulado similar a un lado del panel moldeado.

Un tamiz SO se extiende sobre la cara de troquel —30
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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 superficie y  su contor 

no corresponde al contorno de la cara de troquel para cubrir completa—  

mente la cara de troquel. Una esquina está mostrada en la figura 3 y  se 

entenderá que las restantes porciones de la cara de troquel 24 y  del ta 

miz 30 pueden ser iguales. Preferiblemente, el tamiz está fijado per­

manentemente a la cara de troquel por ejemplo por soldadura blonda o - 

por soldadura simple.

El tamaño de aberturas del tamiz y  la distancia - 

entre ellas puede variar, pero en el presente caso los orificios de ta­

miz sen de diámetro significativamente menor que la anchura de las ranu 

ras, teniendo un diámetro de aproximadamente 1,5 mm y  estando distancia 

dos en alrededor de 1,5 a 3 mm.

Tal cano arriba se ha indicado, el panel 10 puede 

ser ten panel de cart&i de fibras de madera o de tablero de fibras pren­

sadas que es trabado con agua de acuerdo ccn el método arriba descrito. 

El panel tratado con agua 10 es moldeado entre los troqueles 12 y 16 —  

tal ccmo se muestra en la figura 2. El panel tratado con agua 10 es ex­

tendido sobre la cara de troquel 24 cubierta con tamiz, después de lo - 

cual el troquel es cerrado llevando al troquel superior hacia abajo so­

bre el panel bajo presién. El calor del troquel convierte al agua que - 

se encuentra en el cuerpo del panel si vapor de agua que puede escapar 

pasando a través de los orificios en el tamiz y puede ser descargado 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 troquel sea mantenido cerrado durante todo el período 

de moldeo, y  no existe necesidad de separar o abrir periédiesmente los 

troqueles con el fin de efectuar desgasificacién ya que el gas puede es 

capar rápida y  continuamente desde el molde cerrado. No obstante, si el 

panel no está perforado y  si, tal como ocurre en las figuras 2 a 4, sé-
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lo una de las caras de troquel está ranurada y  cubierta por tamiz, pue­

de ser deseable abrir los troqueles una vez durante el período de mol­

deo para dejar escapar más vapor de agua ya que la humedad no puede sa­

lir con suficiente rapidez de un panel no perforado.

El tamiz está previsto para impedir que el material 

del panel entre y llene las ranuras y  de este modo bloquee los pasos de 

escape para el vapor de agua. Los orificios de tamiz son suficientemente 

pequeños para retener el material da panel pero proporcionan paso sufi­

ciente para que salga el vapor de agua y se descargue a travás de las - 

ranuras. El tamiz puede ser poroso por toda su escansión y las ranuras 

pueden estar previstas por toda la cara de troquel, si bien esto no es 

necesario absolutamente. Ri efecto, pequeñas zonas del tamiz pueden ser 

lisas en lugar de perforadas cuando el panel es sometido a intensa fle­

xión en los troqueles. Eh dichas zonas de conformación intensa, las per 

foraciones en el tamiz pueden ser objeto de abrasión, y  rasgar o desgas 

tar el material del panel. Siempre que zanas sustanciales del tamiz es­

tén perforadas y  zonas sustanciales do la cara de troquel están ranura 

das, se prevá ampliamente el escape del gas.

El tamiz puede ser de la forma más o menos convenció 

nal que tiene elementos de alambre cruzados (figuro 3) o puede ser de - 

otra estructura porosa tal ccrno una lámina que tenga una pluralidad de 

orificios de cualquier forma deseada (figura 6).

El calor y  la presión oon la que trabaja la prensa 

pueden variar ampliamente dependiendo de las condiciones y  de los mate­

riales implicados. Un revestimiento de carrocería de automóvil convencag 

nal puede ser conformado a partir de cartón de fibra de madera tratado 

con agua en una prensa de 300 toneladas en menos de un minuto* a una tem­

peratura de 246SC, Estas altas temperaturas expulsan rápidamente el va­

por de agua. Realmente, pueden emplearse temperaturas más bajas. Se pue­

den emplear tamhíán presiones más bajas, lo cual es deseable ya que are -3 0
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1 requiere menos tiempo para hacer funcionar la prensa. Se logran resulta 

dos satisfactorios a las presiones más bajas ya que, tal como arriba se 

ha indicado, el secado mejor y  más rápido del panel debido a la descar­

ga más rápida de vapor de agua desde los troqueles cerrados de este in- 

5 vento permite que el panel sea humedecido más a fondo y  por lo tanto —  

quede más blando al ser introducido dentro de los troqueles. Se reduce 

adiciónalmente el tiempo de prensado por el desprendimiento de gas misn 

tras que la prensa está cerrada.

El panel, cuando sea retirado de la prensa, estará 

3 sustancialmente seco y  retendrá su forma., estando conformado el materia!, 

del panel y  habiendo adoptado un nuevo ajuste por curado despuás de en­

friamiento.
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Las figuras 5, 6 y 7 muestran una modificación de - 

la estructura de troquel en que el troquel inferior 13' tiene la misma 

forma que el troquel 12 pero en que la cara de troquel 24' tiene ranura^ 

que discurren en ambas direcciones para proporcionar una configuración 

de rejilla tal cano se ve del mejor de los modos en la figura 6. En —  

otras palabras, además de las ranuras 28' que pueden ser idénticas a -- 

las ranuras 28 antes descritas y que pueden estar separadas entre sí a 

poca distancia desde la parte delantera hasta la parte trasera de la - 

cara de troquel y  dispuestas paralelamente una a otra, y  se extienden 

a lo largo de todo el camino hasta los bordes laterales opuestos de la 

cara de troquel para ser de extremos abiertos, existen las ranuras cru 

zadas adicionales -50 que se extienden en un ángulo, en este caso un án­

gulo recto, oon respecto a las ranuras 28', a saber desde la parte de­

lantera a la parte trasera de la cara de troquel. Estas ranuras 50 pue­

den ser idénticas a las ranuras 28' y  similarmente pueden estar separa­

das entre sí a poca distancia desde un lado a otro de la cara de tro­

quel y  pueden ser paralelas entre sí y  extenderse a lo largo de todo -

el camino hasta los bordes delantero y  trasero opuestos de la cara de —30
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troquel para ser de extremos abiertos.

La salida principal para el escape de vapor da agua 

en este caso se efectúa a través de un sistema de pasajes 53 formado en 

el cuerpo del troquel inferior y  que comunica con las ranuras 38' y  50 

a través de orificios 54 colocados en los puntos de cruce de las ranu­

ras. Se dispene una pluralidad de estos orificios 54 para el fácil es­

cape de vapor de agua, y  preferiblemente uno de dichos orificios 54 es­

tá previsto en cada punto de intersección. El sistema de pasajes 53 tie 

ne los canales 56 en el troquel 13', los cuales están interconectados - 

entre sí y dentro de los cuales se conectan los orificios 54. Todos es­

tos canales 56 discurren hasta una lumbrera o hasta lumbreras de salida 

58.

El troquel superior 16' tiene en este caso una cara 

'de troquel 26' la cual, igual que la cara de troquel 26 antes descrita, 

es complementaria en su curvatura a la cara de troquel 24'. La cara de 

troquel 36' tiene el mismo contorno que la cara de troquel 24' y  está 

rodeada por un faldón colgante 60 el cual, cuando se cierra el troquel, 

se superpone en una relación telescópica de acoplamiento. íntimo alre­

dedor de la periferia en que las superficies 62 del faldón se superpo­

nen en relación sustancial de superficie a superficie con las superfi­

cies 64 del troquel inferior. Esto es un troquel de apriete en que el - 

faldón 60 actúa como un elemento cortador periférico para igualar los - 

márgenes del panel 10 cuando se cierra el troquel.

Debido al hecLio de que el faldón 60 en la posición 

cerrada de la prensa cierra a las ranuras 28' y  50 alrededor de la pe­

riferia del troquel inferior, pueden preverse otros medios para el eaca 

pe del vapor de agua y está es la finalidad del sistema de pasajes 53 - 

que incluye los canales . 53, los orificios 54 y la salida 58.

En esta forma de realización, la oera de troquel —  

26' está ranurada de una manera similar a la ranuración de la cara de -
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troquel 24'. Eh otras palabras, están previstas en la cara de troquel - 

26' una pluralidad de ranuras 70 que pueden estar separadas entre si a 

poca distancia desde la parte delantera a la parte trasera de la cara - 

de troquel y  pueden estar dispuestas una paralela a la otra y  se extioi 

den por todo el camino hasta los bordes laterales opuestos de la oara - 

de troqué. Además, están las ranuras cruzadas 72 que se extienden Bar—  

mando un ángulo, en este caso ángulo recto, con las ranuras 70, es de­

cir desde la parte delantera a la parte trasera de la cara de troquel. 

Estas ranuras 72 pueden estar separadas entre sí a poca distancia desde 

un lado a otro lado de la cara de troquel y se extiend-sn por todo el ca 

mino hasta los bordes delantero y  trasero opuestos de la cara de tro­

quel. No obstante, las ranuras 70 y 72 no san de extremos abiertos ya - 

que terminan junto a las superficies 62 del faldón rectangular 60.

El sistema de pasajes 76 en el cuerpo de troquel —  

16' para el escape de vapor de agua desde las ranuras 70 y 72 incluye - 

los canales 78 en el troquel 16' que sa interconectan uno con otro y  —  

discurren hasta una lumbrera o lumbreras de salida 80. Una pluralidad - 

de orificios 82 están previstos para el escape de vapor de agua desde - 

las ranuras 70 y 72 dentro de los canales, y  en es-te caso, está previs­

to un orificio 82 junto á cada punto de intersección.

Bn esta forma de realización del invento están pre­

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

quel ranuradas. Estos tamices están designados por 84 y  sen del mismo - 

tamaño, de la misma forma y  del mismo contorno que las respectivas caras 

de troquel, de manera que se acoplan dentro del faldón 60 del troquel -- 

superior. El tamiz inferior está mostrado en la figura 6 como teniendo 

la forma de una lámina que tiene una pluralidad de pequeños orificios - 

.con cualquier f a m a  .deseada, pero puede ser del tipo de alambres cruza­

dos que se muestra en la figura 3. El tamaño de los orificios de los ta 

mices 84 y  la distancia entre ellos pueden ser iguales que en el tamiz
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1 30, Preferiblemente los tamices son fijados a las respectivas caras de

troquel en relaci&i de superficie a superficie por ejemplo par soldadu­

ra simple o por , soldadura blanda.

Tal cano en la precedente forma de realización, —  

5  unos medios, aquí indicados por 17', están dispuestos para calentar am­

bos troqueles, siendo mostrados dichos medios esquemáticamente como elóo 

tríeos, pero pueden ser cualesquiera medios apropiados tal oemo cualquie 

ra de los mencionados en la memoria descriptiva que antecede.

El troquel superior, igual que en la primera forma 

10 de realización, se mueve hacia arriba y  hacia abajo en caminos de guía 

20 formados en columnas 18, por medios de propulsión similares que in­

cluyen la biela 22,
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Refirióndose a la figura 5, pueden preverse medios 

para cerrar el sistema de pasajes para la salida de vapor de agua desde 

la prensa ¿turante un intervalo de tiempo previamente determinado despuás 

de que se cierra la prensa. La finalidad de esto es retener el vapor de 

agua caliente en el panel durante una porción inicial del tiempo en que 

la prensa está cerrada, para acelerar el tratamiento por calor del pa­

nel. Para este fin, las dos lumbreras de salida 53 y 80 conducen por —  

pasajes 85 a la válvula normalmente cerrada 86 que es hecha funcionar —  

cono respuesta a la excitación de un solenoide 88. Una válvula 93 en el 

pasaje 85 es ajustada normalmente para abrir el paso hacia la válvula - 

86, Puede ser desplazada para poner a la conducción de presión de aire 

97 en comunicación con la conducción 85 y  bloquear la cammicación en la 

válvula 86 para una finalidad que seguidamente se va a explicar de modo 

más ccmpleto. El solenoide 88 es excitacb por un relevador de retardo - 

de tiempo 89 activado ccmo respuesta al cierre del troquel. Tal cano se 

muestra en la figura 5, el relevador de retardo de tiempo está mentado 

en una posición tal que su interruptor 90 cierra al relevador cuando el 

troquel superior se mueve h a d a  abajo a la posición cerrada. Un cierto3 0
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periodo de tiempo previamente determinado después de ello, que depende 

del ajuste del relevador, dicho relevador excita al solenoide 88 para - 

desplazar a la válvula 86 a su posición abierta permitiendo de este mo 

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

5 queles de un modo continuo a lo largo del resto del tiempo en que perma 

nece cerrado el. troquel. Después de abrir el troquel para retirar el pa 

nel, la válvula vuelve inmediatamente a la posición cerrada debido a - 

la desactivación del relevador 89 y a la desexcitación del solenoide 88.

Haciendo nuevamente referencia a la figura 5, pae-

10 den preverse también medios para separar al panel respecto del troquel, 

después de haberse abierto dicho troquel con la finalidad de desprender 

el panel y  también de protegerlo de estar durante demasiado tiempo en -

contacto con la cara caliente del troquel. Una conducción de presión de 

aire 97 puede oomunicar con el pasaje 85 a través de la válvula 98, la

- ... .15- cual válvula es ajustada normalmente a ccmunicación abierta con una val 

vula accionada por solenoide 86 y  para bloquear la comunicación can la 

conducción de presión de aire 97. Después de abrir los troqueles, la —  

válvula 98 puede ser desplazada para bloquear a la válvula 86 con respec 

to de comunicación con el pasaje 85 y  abrir la conducción 97 al pasaje

2 0 85 para insuflar aire frío dentro del sistema de pasajes de amibos tro—  

queles 1 2 * y  16* para liberar al panel de una cualquiera de las caras - 

de troquel a las que puede quedar adherido. Luego el panel yacerá o fio 

taré por encima de la cara de troquel inferior hasta ser retirado. De - 

esta manera, el panel no será deteriorado por contacto con la cara de -

2 5 troquel caliente durante un período de tiempo demasiado largo. Después 

de ello, la válvula 98 es devuelta a su posición que abre el pasaje 85 

a la válvula 86 y  bloquea la conducción para aire 97.

El panel 10 puede ser conformado en troqueles 12*

* y  16* colocándolo entre las caras de troguel cubiertas por tamiz de los

3 0 troqueles abiertos. El panel será algo mayor que las caras de troquel -
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de manera que pueda extenderse más allá de loa bordea del inismo. Cuando 

el troquel superior es llevado hacia abajo para cerrar el troquel, el - 

faldón 60 igualará los bordes periféricos del panel y el panel será —  

conformado bajo calor y presión, exactamente igual que en la primera —  

forma de realización. La válvula 86 accionada por relevador 89 y  solo—  

noide 88 permitirá que escape vapor de agua después de un retardo de —  

tiempo pro\d.a]nente determinado tras el cierre de los troqueles. Después 

de abrir los troqueles, la válvula 93 es desplazada para poner la can- 

duccién de aire 93 en oomunicaciéh con el pasaje 85 para dejar libre al 

panel por insuflación. - Desde luego, el faldón de igualación por apriete 

60 de esta forma de realización podría ser emitido si se desease, al —  

tiempo que se mantendría el resto de la estructura. Por otro lado, la - 

válvula 66 podría ser emitida de manera que el vapor de agua puede esca 

par continuamente durante todo el tiempo en que está cerrada la prensa.

Se entenderá que la válvula 86 y  loa medios de re­

tardo de tiempo asociados pueden ser utilizados en unión con la forma - 

de realización de las figuras 1 a 4 para impedir el escape de vapor de 

agua durante la porción inicial del tiempo en que están cerrados los —  

troqueles. También, el sistema de ranuras de rejillas cruzadas que se - 

emplea en el troquel inferior de las figuras 5 a 7, así cono los medios 

para presión de aire para liberar el panel, pueden ser utilizados en el 

troquel inferior de las figuras 1 a 4.

La forma de realización de las figuras 3 a 7 permi 

te el rápido escape de gases desde ambos lados del panel, Por lo tanto, 

usualmente no es necesario abrir o separar los troqueles de las figuras 

5 a 7 ni siquiera una sola vez durante el moldeo, independientemente de 

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

total dentro de la prensa.

3 0
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Los puntos ¿o invención propia y nueva que so presentan 

para quo sean objeto de esta solicitud do Patente de Invención en España, 

por VBIRTE años, son los que so recogen on las reivindicaciones siguien­

tes:

1^.-Aparato para formar una lámina do Material fibroso o 

similar quo desprende gases cuando es sometido a calor durante la confor 

moción dol mismo, que comprende un molde quo tiene un par do troqueles 

calientes movibles relativamente entre sí uno bacía el otro o uno desde 

ol otro para cerrar y abrir diohos troqueles y provisto con caras de tro 

quel opuestas entre las cuales la lámina puede ser conformada bajo calor 

y presión cuando los troqueles están cerrados, y medios susceptibles de 

funcionar durante el tiempo on que están cerrados diohos troqueles para 

descargar ol gas desprendido por la pieza de plantilla debido al calor 

de dichos troqueles, incluyendo dichos medios de descarga do gas unos 

pasajes quo se abren dentro de una de dichas caras de troquel, y una ca­

pa porosa entre una de dichas caras de troquel y la lámina para impedir 

que el material de dicha lámina cierre dichos pasajes.

2&.— Aparato sogún la reivindicación 1&, en que dichos ga 

sajes incluyen ranuras en mía do dichas caras de troquel.

3^.- Aparato según la reivindicación 28, on que dichas ra 

nuras se extienden hasta la periferia de una de dichas caras de troquel 

y descargan por la misma.

48.- Aparato según la reivindicación 28, en que dicha ca­

pa porosa es un tamiz que tiene tina pluralidad, ¿e pequeños orificios.

58.- Aparato sogún la reivindicación 1^, en que dichos pa 

sajes conducen a una salida de descarga y mía válvula para abrir y cerrar

POOR
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1 ¡dicha salida.

¡ 6s.- Aparato según la rciviMicación 5^) en que están pro

!vistos medios para abrir dicha válvula desnuca do haber transcurrido uni
í período de tiempo previamente determinado a continuación del cierro de 

5 dicho molde.

70.- Aparato según la reivindicación 2o, en que dichas ra 

¡nuras están dispuestas sustancialmentc sobre toda ol área de superficie 

de una de dichas caras de troquel,

8a.- Aparato según la reivindicación 7°) en quo dichas ra 

nuras se extienden hasta la periferia de una de dichas caras do troquel 

y descargan por olla.

S?s.- Aparato según la reivindicación 2", en que dichas ra

nuras comprenden una primera serio de ranuras distanciadas entre sí que 

se extienden en una dirección y una segunda serie de ranuras distanciadas 

entra sí que se extienden a travós de las ranuras de la primera'serie y 

las interseotan.

ios.- Aparato según la reivindicación 7°, que incluye un 

canal de salida que comunica con dichas ranuras, y una válvula para abrir 

y cerrar dicho canal do salida.

lis.- Aparato sogún se define en la reivindicación 18, en 

que dicha válvula está normalmente cerrada, y están dispuestos unos me­

dios de retardo de tiempo accionados por el cierre de dichos troqueles 

para abrir dicha válvula después de haber transcurrido un período de 

tiempo previamente determinado tras el cierre.

12s,- Aparato según la reivindicación 28, en que dichos 

medios de descarga Re gasas incluyen pasajes adicionales en la forma de 

ranuras que se abren a través de la otra de dichas caras do troquel, y 

una segunda capa porosa, entre dicha otra oara de troquel y la lámina.

13n.- Aparato según la reivindicación 1&, que incluye me­

dios para desprender la lámina desde el moldo después de haberlo abierto.
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1/TS.- Aparato sc^ún la reivindicación 13^, en que dic]¡os

¡tro de dichos pacajes.
t

15°.- Aparato para formar una lámina de material fibroso

;formación del mismo.

Tal como so ha descrito en la Memoria que antecedo, repre 

sentado en los dibujos que se acompañan y con los fines que se han espe­

cificado.

Esta Memoria consta de dieciseis hojas escritas a máqui­

na por una sola cara.

Madrid, -mM-'-ior?

P.A
Fernond; 
Por Pod6r.

P M R
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