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DESCRIPCION
Molde para pasta y uso de molde para pasta.
CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a un molde para pasta para moldear objetos de pasta tridimensionales que pueden
usarse en muy diversas aplicaciones. Mas especificamente, los objetos se forman usando lechada de fibras que
comprende una mezcla, principalmente, de fibras y liquido. La lechada de fibras esta dispuesta en el molde y parte
del liquido es evacuada y se produce un objeto fibroso resultante.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los envases de pasta moldeada se usan en muy diversos campos y proporcionan una soluciéon de envasado
respetuosa con el medio ambiente que es biodegradable. Los productos de pasta moldeada a menudo se usan
como envases protectores para articulos de consumo como por ejemplo teléfonos méviles, equipos informaticos,
reproductores de DVD asi como otros articulos de consumo electrénicos y otros productos que necesitan una
proteccién de envasado. Ademas, los objetos de pasta moldeada pueden usarse en la industria alimentaria como
cajas en forma de concha para hamburguesas, vasos para contenido liquido, platos llanos, etc. Ademas, los objetos
de pasta moldeada pueden usarse para componer nucleos estructurales de paneles sandwich ligeros u otras
estructuras de soporte de carga ligeras. La forma de estos productos a menudo es compleja y, en muchos casos,
tienen una corta presencia temporal esperada en el mercado. Ademas, la serie de produccién puede ser de tamafio
relativamente pequefio, por lo que un bajo coste de produccion del molde para pasta es una ventaja, al igual que
una manera rapida y rentable de fabricar un molde. Otro aspecto es la resistencia estructural interna de los
productos. Los objetos moldeados de pasta convencionales han estado limitados a menudo a materiales de
envasado, dado que han presentado una desventaja competitiva con respecto a productos hechos, por ejemplo, de
plastico. Ademas, seria ventajoso proporcionar un objeto de pasta moldeada con una estructura superficial lisa.

En lineas de moldeo de pasta tradicionales, véase por ejemplo el documento US 6210 531, existe una lechada que
contiene fibras que es suministrada a un troquel de moldeo, por ejemplo por medio de vacio. Las fibras estan
contenidas por una malla de alambre aplicada sobre la superficie de moldeo del troquel de moldeo y parte del agua
es eliminada por aspiracion a través del troquel de moldeo habitualmente afiadiendo una fuente de vacio en la parte
inferior del molde. Seguidamente el troquel de moldeo es prensado suavemente hacia una parte hembra
complementaria y al final del prensado, el vacio en el troquel de moldeo puede ser sustituido por un suave soplo de
aire y, al mismo tiempo, se aplica un vacio en la forma invertida complementaria, ejecutando de este modo una
transferencia del objeto de pasta moldeada a la parte hembra complementaria. En la siguiente etapa, el objeto de
pasta moldeada es transferido a una cinta transportadora que transfiere el objeto de pasta moldeada al interior de un
horno para secado. Antes del secado final del objeto de pasta moldeada, el contenido de sélidos (tal como se define
mediante la ISO 287) de acuerdo con este método convencional es de aproximadamente el 15-20% y seguidamente
el contenido de sdlidos se incrementa hasta el 90-95%. Dado que el contenido de sélidos es bastante bajo antes de
entrar en el horno, el producto tiene tendencia a alterar su forma y tamafio debido a fuerzas de contraccion vy,
ademas, se mantienen tensiones estructurales en el producto. Y dado que la forma y el tamafio se han alterado
durante el proceso de secado, a menudo es necesario prensar posteriormente el producto ejecutando de este modo
la forma y tamafio preferidos. Esto crea, sin embargo, distorsiones y deficiencias por deformaciones en el producto
resultante. Ademas, el proceso de secado consume altas cantidades de energia.

Los moldes para pasta convencionales que se usan en el proceso descrito anteriormente estan construidos
habitualmente usando un cuerpo principal cubierto por una malla de alambre para la superficie de moldeo. La malla
de alambre impide que las fibras sean eliminadas por aspiracion a través del molde, pero dejando salir al agua. El
cuerpo principal esta construido tradicionalmente uniendo bloques de aluminio que contienen varios agujeros
perforados para el paso del agua y consiguiendo de este modo la forma preferida. La malla de alambre se afiade
habitualmente al cuerpo principal por medio de soldadura. Esto es, sin embargo, complicado, requiere tiempo y es
costoso. Ademas la cuadricula de la malla de alambre, asi como los puntos de soldadura son a menudo evidentes
en la estructura superficial del producto resultante, dando una aspereza no deseable en el producto final. Ademas, el
método de aplicacion de la malla de alambre establece restricciones a la complejidad de formas para el troquel de
moldeo, haciendo imposible formar ciertas configuraciones en la forma.

En los documentos EP0559490 y EP0559491 se presenta un troquel de moldeo para pasta que comprende,
preferentemente, perlas de vidrio para formar una estructura porosa, que también menciona que pueden usarse
particulas sinterizadas. Una capa de soporte con particulas que tienen tamafios promedio entre 1-10 mm esta
cubierta por una capa de moldeo con particulas que tienen tamafios promedio entre 0,2-1,0 mm. El principio detras
de esta tecnologia conocida es proporcionar una capa en la que el agua puede conservarse por medio de atraccién
por capilaridad y usar el agua conservada para contralavar el troquel de moldeo para impedir que las fibras
obstruyan el troquel de moldeo. Sin embargo, este proceso es complicado.

El documento US 6451235 muestra un aparato y un método para formar objetos moldeados de pasta usando dos
etapas. La primera etapa forma en himedo un objeto pre-fibroso que en la segunda etapa se calienta y se prensa a
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una gran presién. El molde para pasta esta formado de metal sélido que tiene canales de drenaje perforados para
evacuar fluido.

El documento EP 0 559 490 desvela un molde para pasta para moldear objetos a partir de pasta de fibras que
comprende una capa de moldeo y una capa de soporte, que pueden formarse sinterizando particulas que tienen un
didmetro de al menos 0,2 mm.

El documento US 5603808 presenta un molde para pasta donde una realizacion muestra una estructura de base
porosa cubierta por un recubrimiento metdlico que comprende aberturas cuadradas de 0,1 mm a 2,0 mm.

El documento US 6582562 desvela un molde para pasta capaz de soportar una temperatura elevada.

Todos los métodos de la técnica anterior que se referian a la produccion de un molde para pasta, incluyendo los
métodos desvelados anteriormente, presentan alguna desventaja.

RESUMEN DE LA INVENCION

Es un objeto de la invencidn proporcionar un molde para pasta que elimina o al menos minimiza algunas de las
desventajas mencionadas anteriormente. Esto se consigue presentando un molde para pasta para el moldeo de
objetos a partir de pasta de fibras, que comprende una superficie de moldeo sinterizada y una estructura de base
permeable donde la superficie de moldeo comprende al menos una capa de particulas metdlicas sinterizadas con un
diametro promedio en el intervalo de 0,01 - 0,19 mm, preferentemente en el intervalo de 0,05 - 0,18 mm. Esto
proporciona la ventaja de que la capa mas externa de la superficie de moldeo tiene una estructura fina con poros
pequefios para producir un objeto moldeado de pasta con una superficie lisa y de contener fibras entre un molde
hembra y uno macho impidiéndoles entrar en los mismos moldes y al mismo tiempo permitiendo que el fluido o el
fluido vaporizado salga.

De acuerdo con aspectos adicionales de la invencion:

- el molde para pasta tiene una conductividad térmica en el intervalo de 1-1000 W/(m°C), preferentemente al
menos 10 W/(m°C), mas preferentemente al menos 40 W/(m°C), que proporciona la ventaja de que el calor
puede ser transferido a las superficies de moldeo durante la etapa de prensado para que el prensado se
realice durante temperatura incrementada, lo que conduce a una vaporizacion deseable del fluido en el
material de pasta. Esta vaporizacion ayuda a que el fluido sea extraido por aspiracion a través de los
moldes y ayuda a que la presion sea distribuida uniformemente sobre las superficies de moldeo vy, de este
modo, la pasta moldeada se vuelve presurizada uniformemente.

- la estructura de base permeable comprende particulas sinterizadas que tienen diametros promedio que son
mayores que las particulas en la superficie de moldeo, preferentemente de al menos 0,25 mm,
preferentemente al menos 0,35 mm, mas preferentemente al menos 0,45 mm y que tienen diametros
promedio menores de 10 mm, preferentemente menores de 5 mm, mas preferentemente menores de 2 mm,
gque proporciona las ventajas con una estructura de base que tiene una elevada permeabilidad a fluidos
para permitir que el fluido y el vapor sean evacuados de la pasta moldeada y una estructura de base que
tiene una elevada resistencia interna para soportar la presion impuesta sobre la estructura de base durante
las etapas de prensado.

- una capa de soporte permeable que comprende particulas sinterizadas esta dispuesta entre la estructura
de base y la superficie de moldeo donde las particulas de la capa de soporte tienen un didmetro promedio
menor que el diametro promedio de las particulas sinterizadas en la estructura de base y mayor que el
diametro promedio de las particulas sinterizadas en la superficie de moldeo, lo que proporciona las ventajas
de que la capa de soporte puede minimizar vacios en los moldes garantizando que la superficie de moldeo
no se repliega al interior de los vacios vy, si la diferencia de tamafio entre las particulas sinterizadas de la
estructura de base y las particulas sinterizadas de la superficie de moldeo es muy grande, la capa de
soporte se afiade para crear una transicion suave desde las particulas pequefias de la capa de moldeo a
las particulas mas grandes de la estructura de base y esto usando un tamafio de particulas entre estos dos
extremos, lo que minimiza los vacios creados entre capas de diferentes tamafios.

- el molde para pasta tiene una porosidad total de al menos el 8%, preferentemente al menos el 12%, més
preferentemente al menos el 15% y que el molde para pasta tiene una porosidad total de menos del 40%,
preferentemente menos del 35%, mas preferentemente menos del 30%, lo que proporciona la ventaja de
que el liquido y el liquido vaporizado pueden salir del molde para pasta.

- una fuente de calor esta dispuesta para suministrar calor al molde para pasta, lo que proporciona la ventaja
de que las superficies de moldeo pueden calentarse durante el moldeo.

- la parte inferior del molde para pasta es sustancialmente plana y libre de vacios mas grandes, dispuesta
para transmitir una presion aplicada, lo que proporciona una superficie adecuada para la transferencia de
calor y proporciona la ventaja de un molde para pasta de forma estable. Por vacios mas grandes se
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entiende vacios mas grandes que los vacios de los canales de drenaje, descritos a continuacién, por
ejemplo un molde para pasta con forma en relieve tiene un vacio grande.

una placa térmica esta dispuesta en la parte inferior del molde y la placa térmica comprende aberturas de
aspiracion, lo que proporciona la ventaja de que el calor puede ser transferido al molde para pasta,
calentando de este modo la superficie de moldeo y de que una fuente de aspiracion puede estar dispuesta
para presentar una aspiracion en la superficie de moldeo.

el molde para pasta tiene al menos un accionador dispuesto en su parte inferior, lo que proporciona la
ventaja de que un molde para pasta hembra y uno macho pueden prensarse conjuntamente.

el molde para pasta es capaz de soportar una temperatura de al menos 400°C, lo que proporciona la
ventaja de que el molde puede calentarse a al menos 400°C durante el funcionamiento.

el molde para pasta contiene al menos un, preferentemente una pluralidad de, canales de drenaje, lo que
proporciona la ventaja de que el drenaje de fluido y fluido vaporizado puede incrementarse en el molde para
pasta.

el canal de drenaje tiene un primer diametro en la parte inferior del molde para pasta y un tercer didmetro
en la interseccion entre la estructura de base y la capa de soporte, que es sustancialmente mas pequefio
que el primer didmetro.

el primer diametro es mayor que o igual a un segundo diametro intermedio y que el segundo didmetro es
mayor que el tercer didametro.

el segundo diametro es de al menos 1 mm, preferentemente al menos 2 mm y que el tercer didmetro es
menor de 500 um, preferentemente menor de 50 um, méas preferentemente menor de 25 um, de la forma
mas preferente menor de 15 um.

la pluralidad de canales de drenaje estan distribuidos en una distribucién de al menos 10 canales/m2,
preferentemente 2.500 - 500.000 canales/m2, mas preferentemente menos de 40.000 canales/m2,
proporcionando la ventaja de buenas capacidades de drenaje.

al menos un molde para pasta esta dispuesto sobre la placa térmica y que la placa térmica tiene aberturas
de aspiracion y que las aberturas de aspiracién estan dispuestas para coincidir con la pluralidad de canales
de drenaje.

durante el funcionamiento, un molde para pasta macho y uno hembra son prensados para entrar en
contacto y la temperatura de la superficie de moldeo es de al menos 200°C transmitiendo calor a una
mezcla de fibras y liquido dispuesta entre el molde para pasta hembra y el macho, lo que proporciona la
ventaja de que una gran parte del liquido se vaporiza y, debido a la expansién del vapor, el liquido
vaporizado sale a través de los moldes para pasta porosos.

Pueden construirse formas complejas del molde debido al uso de una técnica de sinterizacion en la
fabricacién de los moldes. Los moldes para pasta pueden construirse usando moldes sinterizados de grafito
0 acero inoxidable. Estos moldes sinterizados se fabrican facilmente usando métodos convencionales y
pueden producir formas muy complejas a un coste bajo y un tiempo de fabricacion corto.

El molde sinterizado de la invencién puede fabricarse con gran precision.
El molde sinterizado de la invencién puede usarse 500.000 veces conservando las propiedades.

El molde para pasta puede comprender una o mas areas superficiales no permeables que contienen dichas
particulas sinterizadas, teniendo el area superficial no permeable una permeabilidad que es
sustancialmente menor que la de la superficie de moldeo.

Si el molde sinterizado incumple los requisitos de precision, puede reformarse prensando el molde
sinterizado a un segundo molde en el que se cre6 el molde sinterizado, sin pérdida de elementos
caracteristicos

Pueden crearse estructuras superficiales en uno o ambos lados del objeto de pasta. Por ejemplo un
logotipo puede moldearse en la parte inferior de un plato llano. Esto puede realizarse afiadiendo una fina
capa sinterizada con la forma del logotipo en una o ambas superficies de moldeo.

Una elevada resistencia interna en el objeto moldeado de pasta resultante puede producirse usando el
molde para pasta de la invencion.

Se proporcionan superficies lisas en ambos lados debido a la estructura de precision fina de las superficies
de moldeo, combinada con una capacidad de soportar alta presiéon y debido a la conductividad térmica, que
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hace posible prensarla usando una elevada temperatura en las superficies de moldeo, permitiendo que el
liquido sea vaporizado lo que actuara como un cojin que alisa cualesquiera pequefias imprecisiones en las
superficies de moldeo.

- La aspiracion se distribuye uniformemente debido a la porosidad homogénea del molde.

- La presioén entre las superficies de moldeo se vuelve distribuida uniformemente debido también al efecto
cojin de la expansion del vapor y la aspiracion de forma uniforme.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
A continuacién, la invencion se describira en relacion con las figuras adjuntas, en las que:

La figura 1 muestra una vista de seccion transversal de una parte macho y una parte hembra complementaria
de un molde para pasta de acuerdo con una realizacion preferida de la presente invencién en una posicion
separada,

La figura 2 muestra lo mismo que la figura 1 pero en una posicidon de moldeo,
La figura 2a muestra una ampliacién de una parte de la figura 2,

La figura 2' muestra un molde para pasta en una posicion de moldeo de acuerdo con una segunda realizacion
de la invencion,

La figura 2a' muestra una ampliacion de una parte de la figura 2/,
La figura 3 muestra un Unico canal de drenaje,

La figura 4 es una ampliacion de seccion transversal de la parte macho del molde para pasta de la figura 1, que
muestra la superficie de moldeo, las puntas de tres canales de drenaje y la parte superior de la estructura de
base,

La figura 5 es una ampliacion de seccion transversal de la parte hembra del molde para pasta de la figura 2,
que muestra la superficie de moldeo, las puntas de dos canales de drenaje y la parte superior de la estructura
de base,

La figura 6 es una ampliacion de seccion transversal de la realizacion mostrada en la figura 3, que muestra la
superficie de moldeo y la parte superior de la estructura de base,

La figura 7 es una ampliacion de seccion transversal de la realizacion mostrada en la figura 4, que muestra la
superficie de moldeo y la parte superior de la estructura de base,

La figura 8 muestra una parte de la superficie de moldeo del molde para pasta hembra y el molde macho, tal
como se ve desde el espacio de formacion,

La figura 9 muestra un dibujo tridimensional de un molde para pasta de acuerdo con la presente invencion, y

La figura 10 es una vista en despiece ordenado de una realizacion preferida de un molde combinado con una
herramienta térmica y de aspiracion al vacio de acuerdo con la invencion.

DESCRIPCION DETALLADA

La figura 1 muestra una vista de seccién transversal de una parte macho 100 y una parte hembra complementaria
200 de un molde para pasta de acuerdo con una realizacion preferida de la presente invencién. Tanto la parte
hembra 200 como la parte macho 100 estan construidas de acuerdo con los mismos principios. Un espacio de
formacion 300 esta dispuesto entre los moldes para pasta 100, 200, donde la pasta moldeada se forma durante el
funcionamiento. Una estructura de base 110, 210 constituye los cuerpos principales del molde para pasta 100, 200.
Una capa de soporte 120, 220 esta dispuesta sobre la estructura de base 110, 210. Una superficie de moldeo 130,
230 esta dispuesta sobre la capa de soporte 120, 220. La superficie de moldeo 130, 230 encierra al espacio de
formacion 300. Una fuente de calentamiento 410 (véase la figura 10), una fuente de aspiracion 420 que usa presion
negativa y al menos un accionador (no se muestra) para prensar al molde hembra 200 y al molde macho 100 uno
contra el otro estan dispuestos en la parte inferior 140, 240 de la estructura de base 110, 210. Es ventajoso que los
moldes para pasta 100, 200 tengan buenas propiedades conductoras de calor para transferir calor a las superficies
de moldeo 130, 230. Es ventajoso que la estructura de base 110, 210 sea una estructura estable que sea capaz de
soportar alta presion (tanto presion aplicada mediante la parte inferior 140, 240 como presion causada por la
formacion de vapor dentro del molde) sin deformarse o replegarse y que, al mismo tiempo, tenga propiedades de
rendimiento para liquido y vapor. Mas especifico, se prefiere que las propiedades de rendimiento faciliten el drenaje
de liquido y vapor de la mezcla de pasta himeda dentro del espacio de formacién 300 durante el funcionamiento del
molde para pasta 100, 200. Es ventajoso, por lo tanto, que el molde para pasta tenga una porosidad total de al
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menos el 8%, preferentemente al menos el 12%, mas preferentemente al menos el 15% y que, al mismo tiempo, sea
capaz de soportar la presién de funcionamiento, es ventajoso que la porosidad total sea menor del 40%,
preferentemente menor del 35%, mas preferentemente menor del 30%. La porosidad total se define como la
densidad de una estructura porosa dividida por la densidad de una estructura homogénea del mismo volumen y
material que la estructura porosa. Las propiedades de rendimiento se incrementan mediante una pluralidad de
canales de drenaje 150, 250. Se prefiere que la pluralidad de canales de drenaje 150, 250 sean troncoconicos y
tengan una punta puntiaguda de forma afilada hacia la interseccion entre la estructura de base 110, 210 y la capa de
soporte 120, 220, por ejemplo la pluralidad de canales de drenaje 150, 250 de la presente realizacion tienen forma
de clavo con la punta del clavo apuntando hacia el espacio de formacién 300.

Tal como es evidente a partir de la figura 1, a todas las partes del molde 100, 200 se les aplican las particulas finas
que forman la capa de soporte 130, 230. Sin embargo, todas las partes de esa superficie no se usan para formar un
objeto de pasta, sino que hay superficies periféricas 160, 260 que no se usaran para formar un objeto de pasta.
Como consecuencia, estas superficies 160, 260 preferentemente tienen una permeabilidad que es sustancialmente
mas pequefa que las superficies de moldeo 130, 230. En la realizacion preferida, esto se consigue aplicando una
fina capa impermeable 161, 261 que tiene propiedades apropiadas, por ejemplo cualquier tipo de pintura que tenga
suficiente durabilidad de resistencia para mantener su funcion impermeable cuando se usa en condiciones de
funcionamiento (calor elevado, cierta vibracion, presién, etc.). Como alternativa, esta capa impermeable 161, 261
puede conseguirse mediante técnicas de maquinado en taller, por ejemplo aplicando una alta presion sobre estas
superficies 160, 260, para conseguir una capa superficial compactada 160, 260 con lo que los poros se cerraran. Por
supuesto pueden usarse otros métodos de hacer a estas superficies 160, 260 impermeables, siempre que el
resultado produzca una superficie impermeable 160, 260.

En la figura 2, 2a se muestra la posicion de las dos mitades del molde 100, 200 durante la accion de formacion con
prensado térmico. Tal como puede verse, se forma un espacio de formacién 300 entre las superficies del molde 130,
230, que es de aproximadamente 0,8 - 1 mm., preferentemente en el intervalo de 0,5 - 2 mm. Tal como pueden ser,
las superficies que no se usaran para formar un objeto de pasta, 160, 260A tienen una fina capa impermeable 161,
261 aplicada sobre ellas. Tal como puede verse en la figura 2A el canal de drenaje superior 150 termina donde la
superficie de moldeo 130 se encuentra con el espacio de formacion 300 y el canal de drenaje inferior 250 termina
entre la superficie de moldeo 230 y la capa de soporte 220. Los canales de drenaje 150, 250 pueden tener su
extremo puntiagudo en cualquier punto en el intervalo desde el limite entre la estructura de base 110, 210 y la capa
de soporte 120, 220 hasta el limite entre la superficie de moldeo 130, 230 y el espacio de formacién 300.

A este respecto, puede mencionarse que posibles grumos de fibras sobresalientes, que sobresalen en la parte
superior de la pendiente 260A, también pueden manejarse facilmente mediante el uso de aplicar un flujo de agua,
por ejemplo por medio de un chorro de agua formado de forma apropiada, que plegara los grumos sobresalientes
sobre la superficie de moldeo 230 que estd sometida a un vacio, de modo que se adhieran al resto de la red de
fibras.

En la figura 2', 2a', de acuerdo con una segunda realizacion de la invencion, se muestra la posicién de las dos
mitades del molde 100, 200 durante la accién de formacién con prensado térmico. Tal como puede verse, se ha
formado un espacio de formacién 300 entre las superficies del molde 130, 230, que es de aproximadamente 1 mm,
preferentemente en el intervalo 0,5 - 2 mm. Tal como puede verse también a partir de la figura 2', las superficies
coincidentes 161, 261 de las mitades del molde 100, 200, forman un hueco sustancialmente mas pequefio 300" que
el espacio de formacién 300. Las superficies coincidentes 161, 261 estan algo inclinadas a la izquierda tal como se
muestra mediante el angulo o para facilitar la introduccién del molde macho 100 en el molde hembra 200. También
puede verse que la superficie inferior 140 del molde macho esta por encima del nivel de la parte superior 260A del
molde hembra, es decir se forma un hueco entre el soporte y la placa térmica 410 (véase la figura 10) del molde
macho 100 y el molde hembra 200, que es factible gracias a la disposicion de acuerdo con el proceso de la
invencién donde la presién aplicada puede transferirse directamente al cuerpo de pasta, es decir por medio de las
superficies del molde 130, 230. En otras palabras, normalmente no hay necesidad de medios de tope externos
(aunque pueden ser Utiles en algunos casos) para situar las mitades del molde 100, 200 durante la accién de
prensado. De acuerdo con la realizaciéon mostrada en la figura 2', el disefio posibilita usar el borde relativamente
afilado entre la superficie horizontal 260A y la superficie vertical 261 para cortar posibles grumos de fibras que
sobresalen mas alla de la superficie de moldeo 130, 160 del molde macho 100. Tal como puede verse en la figura 2/,
2a' se muestra que la pluralidad de canales de drenaje 150, 250 terminan en la interseccion entre la superficie de
moldeo 130, 230 y el espacio de formacién 300. Dependiendo de una realizacién real de la invencion, los canales de
drenaje 150, 250 podrian tener su extremo puntiagudo en cualquier lugar en el intervalo desde el limite entre la
estructura de base 110, 210 y la capa de soporte 120, 220 hasta el limite entre la superficie de moldeo 130, 230 y el
espacio de formacién 300.

La figura 3 muestra un canal de drenaje 150, 250. El didmetro J; es el didmetro de la pluralidad de canales de
drenaje 150, 250 en la parte inferior 140, 240 de los moldes para pasta 100, 200. La parte principal 151, 251 de la
pluralidad de canales de drenaje 150, 250 se inclina ligeramente desde el didmetro &; hacia el diametro &,. La
relacion entre el diametro & y el diametro &, es de al menos 1 =2 &, y preferentemente &1 > . El diametro &, es
preferentemente superior a 2 mm, preferentemente 3 mm, es decir preferentemente lo suficientemente grande para
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impedir la atraccion por capilaridad. La forma de la parte principal t; de cada canal de drenaje 150, 250 depende del
grosor del molde para pasta 100, 200 y, por lo tanto, varia de acuerdo con la forma deseada del objeto moldeado de
pasta. La parte superior t; de cada canal de drenaje 150, 250 tiene un diametro &, que, preferentemente, disminuye
bruscamente hacia el diametro Js, en el limite entre la estructura de base 110, 210 y la capa de soporte 120, 220. El
diametro s es, preferentemente, sustancialmente nulo y al menos menor de 500 #m preferentemente menor de 50
um, mas preferentemente menor de 25 um, de la forma mas preferente menor de 15 uzm. La relacion entre el
diametro &, y el diametro J; es preferentemente &, > J3 y de la forma més preferente &, >> Js. En la realizacion
de la figura 1y la figura 2, I se ajusté a 3 mm, J; se ajustoé a 10 um y la longitud t, de la parte superior se ajusto a
10 mm. Si un canal de drenaje tuviera su punta en el limite entre la superficie de moldeo 130, 230 y el espacio de
formacion 300 y encontrandose con una inclinacion de la superficie de moldeo 130, 230 superior a 40°, puede ser
una ventaja usar un canal de drenaje 150, 250 sin una parte superior cénica, es decir &, = Js, para garantizar una
abertura puntiaguda hacia el espacio de formacién 300. Otra manera de garantizar una abertura puntiaguda hacia el
espacio de formacién 300, cuando la superficie de moldeo 130, 230 tiene una inclinacion pronunciada, es
incrementar la longitud t, de la parte superior. Si los canales de drenaje estan dispuestos para tener sus puntas en el
limite entre la superficie de moldeo 130, 230 y el espacio de formacion 300, las aberturas &3 de la pluralidad de
canales de drenaje 150, 250 en la superficie de moldeo 130, 230 son, preferentemente, muy pequefias para impedir
que las fibras contenidas en el espacio de formacién 300 entren en el molde para pasta 100, 200, y también para
producir una estructura superficial resultante del objeto moldeado de pasta formado en el espacio de formacién 300
gue sea lisa. Una de las razones para la punta puntiaguda de la pluralidad de canales de drenaje 150, 250 es
impedir que el fluido fluya hacia atrds hasta el objeto moldeado de pasta después de que la presion y el vacio se
liberen, debido a la resistencia al flujo creada por el canal que se estrecha. Las fibras de celulosa normalmente
tienen una longitud promedio de 1-3 mm y un didmetro promedio entre 16-45 um. Preferentemente, el diametro de
los canales de drenaje 150, 250 se incrementa gradualmente desde las aberturas &z hacia el didmetro &, y
adicionalmente hacia el diametro J; de los canales de drenaje 150, 250. La pluralidad de canales de drenaje 150
250 de la realizacion de la figura 1 y la figura 2 se distribuyeron con una distribucion de 10.000 canales/m?.
Normalmente la distribucion esta en el intervalo de 100 - 500.000 canales/m? y mas preferentemente en el intervalo
de 2.500 - 40.000 canales/m?.

La figura 4 y la figura 5 son ampliaciones de seccion transversal de la figura 1 y la figura 2 que muestran
respectivamente la superficie de moldeo 130, 230, la capa de soporte 120, 220, y la parte superior de la estructura
de base 110, 210. Tal como puede verse, cada canal de drenaje 150, 250 penetra en la estructura de base 110, 210
y tiene su punta puntiaguda en la interseccion entre la estructura de base 110, 210 y la capa de soporte 120, 220.
Dependiendo de una realizacién real de la invencion, los canales de drenaje 150, 250 podrian tener su extremo
puntiagudo en cualquier lugar en el intervalo desde el limite entre la estructura de base 110, 210 y la capa de
soporte 120, 220 hasta el limite entre la superficie de moldeo 130, 230 y el espacio de formacion 300.

Las figuras 6 y 7 son ampliaciones de seccion transversal de la figura 4 respectivamente la figura 5 que muestran la
superficie de moldeo 130, 230, la capa de soporte 120, 220 y la parte superior de la estructura de base 110, 210. Tal
como puede verse a partir de las figuras, la superficie de moldeo 130, 230 comprende particulas sinterizadas 131,
231, que tienen un diametro promedio 131d, 231d, provistas en una fina capa. El grosor de la superficie de moldeo
se indica mediante 133, 233 y, en la realizacion mostrada, dado que la superficie de moldeo 130, 230 comprende
una capa de particula, el grosor 133, 233 de la superficie de moldeo 130, 230 es igual al diametro promedio 131d,
231d. Preferentemente, polvo metalico sinterizado 131, 231 con un didametro promedio 131d, 231d entre 0,01- 0,18
mm se usa en la superficie de moldeo 130, 230. (En la realizacion mostrada, se us6 polvo metdlico sinterizado
131,231 de Callo AB del tipo Callo 25 para formar la superficie de moldeo 130, 230. Este polvo metalico puede
obtenerse de CALLO AB POPPELGATAN 15, 571 39 NASSJO, SUECIA.) Callo 25 es un polvo metélico esférico con
un intervalo de tamafio de particula entre 0,09 - 0,18 mm y un tamafio de poro tedrico de aproximadamente 25 ym y
un umbral de filtro de aproximadamente 15 um. Tal como es evidente para un experto en la materia de la metalurgia
en polvo, los intervalos de tamafio de particula incluyen cantidades mas pequefias de particulas fuera de los
intervalos, es decir hasta el 5-10% de particulas mas pequefias y respectivamente mas grandes, sin embargo, esto
tiene solamente efectos marginales sobre el proceso de filtrado. La composicidon quimica de Callo 25 es del 89% de
Cuyel 11% de Sn. A modo de ejemplo, una estructura sinterizada usando Callo 25 y sinterizada a una densidad de
55 g/cm y una por05|dad del 40% en volumen, tendria aproxmadamente las S|gmentes caracteristicas; resistencia
a la traccion 3-4 kp/mm elongacion 4%, coeficiente de expansion térmica 18 x 10°®, el calor especifico a 293 K es
de 335 J/(kg-K), temperatura operativa maxima en atmosfera neutra 400°C. Por lo tanto, en la realizacién mostrada,
el grosor 133, 233 de la superficie de moldeo 130, 230 esta en el intervalo de 0,09-0,18 mm. Generalmente, la
superficie de moldeo 130, 230 comprende particulas sinterizadas 131, 231 en al menos una capa pero de la forma
mas preferente simplemente en una capa. Tal como puede verse a partir de las figuras, la capa de soporte 120, 220
comprende particulas sinterizadas 121, 221, que tienen un didmetro promedio 121 d, 221 d.

El grosor de la capa de soporte esta indicado por 123, 223 y, en la realizacibn mostrada, dado que la capa de
soporte 120, 220 comprende una capa de particulas, el grosor 123, 223 de la superficie de soporte 120, 220 es igual
al diametro promedio 121d, 221d. (En la realizacién mostrada, se usé polvo metalico sinterizado 121, 221 de Callo
AB del tipo Callo 50 para formar la capa de soporte 120, 220. Este polvo metdlico puede obtenerse de CALLO AB
POPPELGATAN 15, 571 39 NASSJO, SUECIA.) Callo 50 es un polvo metélico esférico con un intervalo de tamarfio
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de particula entre 0,18-0,25 mm y un tamafio de poro teérico de aproximadamente 50 #zm y un umbral de filtro de
aproximadamente 25 gm. La composicion quimica de Callo 50 es el 89% de Cu y el 11% de Sn. A modo de ejempilo,
una estructura sinterizada que usa Callo 50 y sinterizada a una densidad de 5,5 g/cm y una por05|dad del 40% en
volumen, tendria aproximadamente las S|gwentes caracteristicas; resistencia a la traccion 3-4 kp/mm elongacion
4%, coeficiente de expansion térmica 18 x 107, el calor especifico a 293 K es de 335 J/(kg-K), temperatura operativa
maxima en atmésfera neutra 400°C. Por lo tanto en la realizacion mostrada, el grosor 123, 223 de la capa de
soporte 120, 220 esta en el intervalo de 0,18-0,25 mm. La capa de soporte 120, 220 puede omitirse, especialmente
si la diferencia de tamafio entre las particulas sinterizadas 111, 211 de la estructura de base 110, 210 y las
particulas sinterizadas 131, 231 de la superficie de moldeo 130, 230, es lo suficientemente pequefia, es decir la
funcién de la capa de soporte 120, 220 incrementa la resistencia del molde, es decir para garantizar que la superficie
de moldeo 130, 230 no se repliega al interior de los vacios 114, 214, 124, 224. Si la diferencia de tamafio entre las
particulas sinterizadas 111, 211 de la estructura de base 110, 210 y las particulas sinterizadas 131, 231 de la
superficie de moldeo 130, 230, es muy grande, la capa de soporte 120, 220 puede comprender varias capas donde
el tamafio de las particulas sinterizadas 121, 221 se incrementa gradualmente para mejorar la resistencia, es decir
para impedir el colapso estructural debido a los vacios entre las capas.

La estructura de base 110, 210 de la realizacién mostrada contiene polvo metalico sinterizado 111, 211 del producto
fabricado Callo 200 a partir del Callo AB mencionado anteriormente. Callo 200 es un polvo metélico esférico con un
intervalo de tamafio de particula entre 0,71-1,00 mm y un tamafio de poro teérico de aproximadamente 200 xzm y un
umbral de filtro de aproximadamente 100 xm. La composicion quimica de Callo 200 es el 89% de Cuy el 11% de
Sn. A modo de ejemplo, una estructura sinterizada usando Callo 200 y sinterizada a una densidad de 5,5 g/cm y
una por05|dad del 40% en volumen, tendria aproximadamente las S|%U|entes caracteristicas; resistencia a la traccion
3-4 kp/mm?, elongacion 4%, coeficiente de expansion térmica 18-10°°, el calor especifico a 293 K es de 335 J/(kg-K),
temperatura operativa maxima en atmdsfera neutra 400°C. Los poros 112, 212 de la estructura de base 110, 210 en
la primera realizacion tienen, por lo tanto, un tamafio de poro teérico 112d, 212d de 200 gm, permitiendo que el
liquido y el vapor sean evacuados a través de la estructura del poro.

La figura 8 muestra una parte de la superficie de moldeo 130, 230 tal como se ve desde el espacio de formacion
300. La superficie de moldeo 130, 230 comprende particulas sinterizadas 131, 231 que tienen un diametro promedio
de 131d, 231d. Los poros 132, 232 de la superficie de moldeo 130, 230 tienen un tamafio de poro teérico 132d,
232d. En la realizacién descrita anteriormente, el tamafio de poro tedrico 132d, 232d es de aproximadamente 25 um.
Los poros 132, 232 son, preferentemente, lo suficientemente pequefios para impedir que las fibras de celulosa
entren en el interior del molde para pasta 100, 200, pero para permitir al mismo tiempo que el liquido y el vapor sean
evacuados a través de los poros 132, 232. Las fibras de celulosa normalmente tienen una longitud promedio de 1-3
mm y un diametro promedio entre 16-45 um.

La figura 9 muestra un dibujo tridimensional de un molde para pasta 100, 200 de acuerdo con la presente invencion.
La abertura inferior &; de la pluralidad de canales de drenaje 150 del molde macho 100 se muestran en el dibujo.
Una fuente de calentamiento, una fuente de aspiracion que usa presion negativa y al menos un accionador para
prensar el molde hembra 200 y el molde macho 100 uno contra el otro pueden estar dispuestos en la parte inferior
140, 240 de la estructura de base 110, 210. Por ejemplo, puede usarse una placa metdlica calentada para transferir
calor a la planta inferior plana 140, 240.

La figura 10 es una vista en despiece ordenado de la herramienta térmica y de aspiracion al vacio 400 de una
realizacién preferida. Una pluralidad de moldes para pasta machos 100 estan dispuestos sobre una placa de soporte
y térmica 410. Por supuesto la misma herramienta térmica y de aspiracion al vacio 400 puede usarse para unir
moldes para pasta hembra 200. La placa de soporte y térmica 410 se calienta por medio de induccién. La placa de
soporte y térmica 410 esta dividida en una pluralidad de ubicaciones 411, donde, en la realizacion preferida, hasta
ocho moldes para pasta 100, 200 pueden estar colocados uno al lado del otro. Por supuesto, la invencién no esta
limitada en absoluto a este ndmero, pero es bastante dependiente aparte de factores de produccion aparte del
alcance de la presente invencion, es decir el area superficial de la placa de soporte y térmica 410 puede
incrementarse o reducirse y/o el area inferior del molde para pasta 100, podria incrementarse o reducirse del mismo
modo. La placa de soporte y térmica 410 comprende una pluralidad de aberturas de aspiracion 412 que estan
conectadas a la camara de vacio 420. Cada molde para pasta macho 100 tiene su lado inferior 140 que es
sustancialmente plano, tal como se menciona a continuacion, esto puede conseguirse mediante maquinado. Una
accion de maguinado de una superficie porosa sinterizada hara que las aberturas de los poros se obstruyan. Gracias
a los canales de drenaje 150 esto no tendrd ningun efecto negativo sobre el proceso, dado que se alcanza una
superficie de rendimiento suficiente mediante las aberturas de drenaje a pesar de la obstruccién de los poros en la
parte inferior 140 de los moldes para pasta 100. Por el contrario, se mostrara que esto es, en su lugar, una ventaja
en la presente invencion. La placa de soporte y térmica 410 comprende una pluralidad de aberturas de aspiracion
412 y éstas estan preferentemente dispuestas para coincidir con las aberturas &; de la pluralidad de canales de
drenaje 150 en la parte inferior del molde para pasta 100. Dado que el area inferior entre los canales de drenaje 150
se encuentra con la parte sélida de la placa de soporte y térmica 410, no se habria producido ninguna aspiracién a
través de las aberturas de los poros 112 en la superficie inferior 140 en esta realizacion. La obstruccién de los poros
112 en la superficie inferior 140 presenta una ventaja debido al hecho de que esta zona esta en contacto con la
parte solida de la placa de soporte y térmica 410 y, por lo tanto, el calor es transferido mejor a la superficie inferior
8
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maquinada obstruida 140 y, de este modo, al molde para pasta 100. Los mismos principios de antes rendiran de
forma natural para un molde hembra 200 unido a la herramienta térmica y de aspiracion al vacio 400. La camara de
vacio 420 esta dispuesta en la parte inferior de la placa de soporte y térmica 410. Una pluralidad de elementos
espaciales 421 estan dispuestos para soportar la placa térmica 410 e impedir que la placa de soporte y térmica 410
se deforme doblandose debido a la presiéon negativa en la camara de vacio 420. Una placa de aislamiento 430 esta
dispuesta en la parte inferior de la cAmara de vacio 420. La tarea asignada a la placa de aislamiento 430 es impedir
que el calor procedente de la placa de soporte y térmica 410 se transfiera adicionalmente al equipo del proceso. La
placa de aislamiento estd preferentemente hecha de un material con baja conductividad térmica. Un elemento
refrigerante 440 esta construido a partir de una primera 441 y una segunda 442 placas refrigerantes. En el lado
inferior de la primera placa refrigerante 441 y el lado frontal de la segunda placa refrigerante 442 esta formado un
canal refrigerante maquinado 443 que tiene aberturas del canal 443a, 443b. Un fluido puede fluir al interior del canal
refrigerante 443 o fuera del canal refrigerante 443 a través de las aberturas del canal 443a, 443b. El canal
refrigerante 443 esta formado en un patrén serpenteante desde la primera abertura del canal 443a hacia la segunda
abertura del canal 443b. Hacia la parte inferior del elemento refrigerante 440 estan dispuestos una pluralidad de
dispositivos de unién 450. Esta pluralidad de dispositivos de unidn 450 se usan para unir la herramienta térmica y de
aspiracion al vacio 400 a una herramienta de prensado (no se muestra en el dibujo).

De acuerdo con una realizacion preferida, el molde para pasta se produce de la siguiente manera. Para el proceso
de sinterizacién, se usa un molde béasico (ho se muestra), tal como se conoce per se, por ejemplo hecho de grafito o
acero inoxidable sintético. El uso de grafito proporciona cierta ventaja en algunos casos, dado que tiene una forma
extremadamente estable en intervalos de temperatura variables, es decir la expansion térmica es muy limitada. Por
otro lado, el acero inoxidable puede preferirse en otros casos, es decir dependiendo de la configuracién del molde,
dado que el acero inoxidable tiene una expansion térmica que es similar a la expansion térmica del cuerpo
sinterizado (por ejemplo si comprende principalmente bronce) de modo que, durante la refrigeracion (después de la
sinterizacion) el cuerpo sinterizado y el molde béasico se contraen de forma sustancialmente igual. En el molde
bésico esta formada una cara de moldeo que corresponde a la superficie de moldeo 130, 230 y también superficies
no de formacion 160, 260 del molde para pasta (que esta por producir), cara de moldeo que puede producirse de
muchas maneras diferentes conocidas en la técnica, por ejemplo mediante el uso de técnicas de magquinado
convencionales. Dado que una superficie muy lisa del molde para pasta es deseable, el acabado de la superficie de
la cara de moldeo debe ser preferentemente de alta calidad. Sin embargo, la precision, es decir la medicidn exacta,
no debe ser extremadamente alta, dado que una ventaja con la invencién es que pueden conseguirse productos de
pasta moldeada de alta calidad, incluso aunque se usen tolerancias moderadas para la configuracién del molde para
pasta. Tal como se ha descrito anteriormente, la primera accién de prensado térmico (cuando se produce un
producto de pasta moldeada de acuerdo con la invencion), crea un tipo de impacto por impulsos dentro del material
de fibra atrapado en el vacio 300 entre las dos mitades del molde 100, 200, que empuja al liquido libre fuera de la
red de manera homogénea, a pesar de posibles variaciones del grosor de la red, lo que, como resultado,
proporciona un contenido de humedad sustancialmente uniforme dentro de toda la red. Por lo tanto, es posible
producir los moldes béasicos con tolerancias que permiten un maquinado rentable.

Para la produccién real del molde para pasta 100, 200 toda la parte de la superficie formada del molde basico esta
dispuesta con una capa uniforme de las particulas muy finas, que formara la superficie 130, 230; 160, 260 del molde
para pasta, que se realiza proporcionando una capa fina al molde béasico que se adherira a las particulas 131, 231
de la capa superficial 130, 230; 160, 260. Esto puede conseguirse de muchas maneras diferentes, por ejemplo
aplicando una fina capa adhesiva (por ejemplo cera, almidén, etc.) sobre el molde bésico, por ejemplo por medio de
pulverizacion o aplicandola con un pafio. Una vez que la capa adhesiva ha sido aplicada, una cantidad excesiva de
las particulas finas 131, 231 (que forman la capa superficial del molde para pasta) es vertida al interior del molde.
Mediante el movimiento del molde basico, de modo que la cantidad excesiva de particulas 131, 231 se mueven
alrededor sobre cada parte de la superficie dentro del molde basico, se consigue disponer una capa uniforme de las
particulas finas 131, 231 sobre cada parte de la superficie en el molde basico. Este proceso puede repetirse para
conseguir capas adicionales, por ejemplo las capas de soporte 120, 220. En la siguiente fase elementos alargados
puntiagudos, por ejemplo clavos, que tienen preferentemente una forma ligeramente conica, estan dispuestos sobre
la parte superior de la Ultima capa. Estos objetos formaran pasajes de drenaje agrandados 150, 250 en el cuerpo
bésico, lo que facilitara un eficaz drenaje de fluido desde la red de pasta y proporcionando una resistencia al flujo
que dificulta que el fluido sea vertido hacia atras. Seguidamente, particulas adicionales 111, 211 se vierten al interior
del molde basico que forma el cuerpo basico 110, 210 del molde para pasta, sobre la parte superior de la capa
superficial 130, 230. Normalmente estas particulas adicionales tienen un mayor tamafo que las particulas en la capa
superficial. Preferentemente, la superficie inferior 140, 240 del molde para pasta, es decir la superficie que esta
ahora orientada hacia arriba, es uniformizada, antes de que todo el molde bésico se introduzca en el horno de
sinterizacion, en el que la sinterizacion se consigue de acuerdo con conocimientos técnicos convencionales.
Después de la refrigeracion, el cuerpo sinterizado 100, 200 es extraido a continuacion del molde basico y los objetos
puntiagudos afilados extraidos del cuerpo, lo que es especialmente facil si estos son cénicos. (Puede preferirse
aplicar los “clavos” a una placa, que permite la introduccion y la retirada de los “clavos” de manera eficaz).
Finalmente, la superficie posterior del molde para pasta 140, 240 preferentemente estd maquinada para obtener una
superficie de soporte totalmente plana. La provisién de una superficie plana conduce a ventajas, dado que, en primer
lugar, facilita la colocacién exacta de la mitad del molde 100, 200 sobre una placa de soporte 410, en segundo lugar
permite transmitir la presion aplicada uniformemente por todo el molde 100, 200 y finalmente proporciona una muy
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buena interfaz para transmitir calor, por ejemplo desde la placa de soporte 410. Sin embargo, se entiende que no es
necesario usar siempre una superficie totalmente plana, sino que, en muchos casos, la superficie sustancialmente
plana que se consigue directamente después de la sinterizacion es suficiente.

Ademas, algunas partes 160, 260 de la superficie 130, 230; 160, 260 no se usan para formar un objeto de pasta,
sino que son superficies periféricas 160, 260 que no se usaran para formar un objeto de pasta. Como consecuencia,
a estas superficies 160, 260 se les da una permeabilidad que es sustancialmente menor que la de las superficies de
moldeo 130, 230. Tal como se ha mencionado anteriormente, esto puede conseguirse aplicando una fina capa
impermeable 161, 261 que tiene propiedades apropiadas, por ejemplo cualquier tipo de pintura que tenga suficiente
durabilidad de resistencia para mantener su funcion impermeable cuando se usa en condiciones de funcionamiento.

Los moldes para pasta 100, 200 son accionados prensando los moldes 100, 200 conjuntamente, de modo que las
superficies de moldeo 130, 230 se enfrenten entre si. En el espacio de formacién 300 entre la superficie de moldeo
130, 230, un contenido fibroso himedo esta dispuesto sobre una de las superficies de moldeo 130, 230,
preferentemente por medio de aspiracién. Los moldes para pasta 100, 200 pueden calentarse durante la operacion
de prensado y la temperatura resultante en las superficies de moldeo estd, preferentemente, por encima de 200°C,
de la forma mas preferente es de aproximadamente 220°C. Prensando los moldes para pasta 100, 200 rdpidamente
con prensado por impulso a alta presién y alta temperatura, grandes partes del agua en el contenido fibroso se
vaporizan y el vapor se expande rapidamente e intenta escapar del area estrecha. El vapor puede evacuar los
moldes para pasta 100, 200 por medio de la porosidad de la superficie de moldeo 130, 230, la estructura de soporte
120, 220, la estructura de base 110, 210y la pluralidad de canales de drenaje 130, 230.

Medios de aspiracion al vacio pueden incrementar adicionalmente la velocidad de evacuacion e incrementar la
cantidad de liquido y vapor que abandona el contenido fibroso. Cuando los moldes para pasta 100, 200 se separan
de nuevo entre si, el objeto de pasta moldeada que ha sido creado a partir del contenido fibroso, se mantiene contra
una de las superficies de moldeo 130, 230 preferentemente por medio de aspiracién. Posiblemente también un
suave soplado se aplica a través de la superficie opuesta 230, 130 en este momento para garantizar que el objeto de
pasta sale con la mitad del molde deseada. Cuando se separan los moldes para pasta 100, 200, una presion
negativa puede producirse en el espacio de formacion 300, esta presion negativa es mucho menor que la presion de
prensado. Los extremos conicos de la pluralidad de canales de drenaje 150, 250 junto con las pequefias aberturas
&3 asi como la diferencia entre los tamafios de poro 132d, 232d en la superficie de moldeo 130, 230, los tamarios de
poro 122d, 222d de la capa de soporte 120, 220 y los tamafios de poro 112d, 212d de la estructura de base 110,
210, funcionan como una resistencia al flujo y limitan el contraflujo al espacio de formacién 300, limitando de este
modo el contraflujo al contenido fibroso.

La invencion no esté limitada por lo que se ha descrito anteriormente sino que puede modificarse dentro del alcance
de las reivindicaciones adjuntas.

Por supuesto, las configuraciones de los moldes hembra 200 y macho 100 pueden diferir entre si. Las particulas
sinterizadas 131, 231 en la superficie de moldeo 130, 230 pueden diferir en tamafios, es decir 131d y 231d pueden
tener diferentes valores. Del mismo modo, las particulas sinterizadas 121, 221 en la capa de soporte 120, 220
pueden diferir en tamafio, es decir 121d y 221d pueden tener diferentes valores. Andlogamente, las particulas
sinterizadas 111, 211 en la estructura de base 110, 210 pueden diferir en tamafio, es decir 111d y 211d pueden
tener diferentes valores. El grosor 133, 233 de la capa de moldeo 130, 230 preferentemente esta dentro de 0,01 mm
-1 mm y es evidente para el experto en la materia que el grosor 133 y el grosor 233 pueden diferir entre si. Los
grosores de la capa de soporte 123, 223 también pueden diferir entre si. También se entiende que, en algunas
realizaciones, la pluralidad de canales de drenaje 150, 250 pueden usarse en solamente uno de los moldes 100, 200
0 en ninguno de los moldes 100, 200. También la colocacién espacial de la pluralidad de canales de drenaje 150,
250 puede diferir entre los moldes 100, 200 asi como los parametros de tamafio &1, J», Js, t1, t2 y otras
caracteristicas de forma de la pluralidad de canales de drenaje 150, 250. Obviamente, la densidad de distribucion de
la pluralidad de canales de drenaje 150, 250 también puede diferir entre el molde hembra 200 y el molde macho 100.
Ademas, el experto en la materia constata que la pluralidad de canales de drenaje 150, 250 pueden diferir en
tamafo y forma dentro de un molde individual 100, 200. Ademas, la superficie de moldeo 130, 230 puede
comprender particulas de diferentes materiales, formas y tamafios y pueden estar divididos en diferentes
segmentos, comprendiendo cada segmento cierto tipo de particulas. Del mismo modo, la capa de soporte 120, 220
puede comprender particulas de diferentes materiales, formas y tamafios y puede comprender capas sustanciales
diferentes, por ejemplo comprendiendo cada capa sustancial un cierto tipo de particula. Por ejemplo la capa de
soporte 120, 220 puede comprender varias capas donde el tamafio de las particulas sinterizadas 121, 221 se
incrementa gradualmente con las particulas mas pequefias adyacentes a la superficie de moldeo 120, 220 y las
particulas mas grandes adyacentes a la estructura de base 110, 210. Analogamente, la estructura de base 110, 210
puede comprender particulas de diferentes materiales, formas y tamafios y puede estar dividida en diferentes capas
sustanciales comprendiendo, por ejemplo cada capa cierto tipo de particula. La forma de las particulas sinterizadas
de la estructura de base 110, 210, la capa de soporte 120, 220 y la superficie de moldeo 130, 230 puede ser, por
ejemplo, esférica, irregular, de fibras cortas o de otras formas. El material de las particulas sinterizadas puede ser,
por ejemplo, bronce, aleaciones a base de niquel, titanio, aleaciones a base de cobre, acero inoxidable, etc.
Ademas, debe entenderse que la forma del molde 100, 200 es decidida por la forma deseada del objeto fibroso y
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que la forma de las realizaciones son a modo de ejemplo. Dado que los moldes para pasta 100, 200 se producen
usando una técnica de sinterizacién, pueden formarse formas muy complejas. Por ejemplo, puede usarse un modelo
de grafito o un modelo de acero inoxidable para el proceso de sinterizaciéon y dicho modelo de grafito o modelo de
acero inoxidable pueden fabricarse facilmente en un taller con formas complejas y con alta precision. Esto hace facil
y rentable ensayar formas alternativas para el objeto fibroso. Ademas, series de baja produccion de objetos fibrosos
pueden ser posibles comercialmente debido al bajo coste relativo de fabricar un molde para pasta 100, 200 de la
presente invencion. Debe entenderse, ademas, que ambos moldes para pasta 100, 200 pueden calentarse durante
el funcionamiento asi como solamente uno de los moldes para pasta 100, 200 asi como ninguno de los moldes para
pasta 100, 200. Los moldes para pasta 100, 200 pueden calentarse de maneras muy diversas, una placa metalica
calentada 410 puede unirse a la parte inferior 140, 240 de los moldes para pasta 100, 200, aire caliente puede
soplarse en el molde para pasta 100, 200, elementos de calentamiento pueden afiadirse dentro de la estructura de
base 110, 210, una llama de gas puede calentar el molde para pasta 100, 200, calor inductivo puede aplicarse,
pueden usarse microondas, etc. Ademas, una fuente de vacio puede aplicarse a la parte inferior 140, 240 de ambos
moldes para pasta 100, 200, asi como a la parte inferior 140, 240 de solamente uno de los moldes para pasta 100,
200, asi como a ninguno de los moldes para pasta 100, 200. Ademas, la fuente de prensado de los moldes para
pasta 100, 200 conjuntamente puede imponerse sobre ambos moldes para pasta 100, 200 o a solamente uno de los
moldes para pasta 100, 200 fijando el otro molde para pasta 200, 100. Ademas, simplemente uno de los moldes
para pasta 100, 200 podria usarse como una herramienta de formacién independiente, para formar un objeto fibroso
hdamedo de manera convencional, es decir normalmente por medio de aspiracion y seguidamente secarse
normalmente en un horno, es decir sin ninguna etapa de prensado. Ademas, el experto en la materia constata que
los vacios 114, 214, 124, 224 pueden llenarse con particulas de tamafios apropiados dependiendo de la técnica de
fabricacién usada para crear el molde para pasta sinterizado 100, 200. Ademas, en algunas situaciones, podria no
ser necesario tener una capa mas externa que tiene dichas particulas pequefias como superficie de moldeo 130,
230 de la invencion. Debe entenderse que el molde para pasta de la invencion puede usarse sin la capa de moldeo,
es decir la capa de soporte 120, 220 sobre la parte superior de la estructura de base 110, 210, asi como solamente
la estructura de base 110, 210 como la capa mas externa. Por ejemplo en la etapa de formacién del proceso de
moldeo de pasta, el molde para pasta 100, 200 puede tener particulas mas grandes en la capa mas externa que en
etapas de prensado venideras. Dependiendo de una realizacion real de la invencién, los canales de drenaje 150,
250 podrian tener su abertura puntiaguda J3 en cualquier lugar en el intervalo desde el limite entre la estructura de
base 110,210 y la capa de soporte 120, 220 hasta el limite entre la superficie de moldeo 130, 230 y el espacio de
formacion 300. Ademas, usando la placa de soporte y térmica 410 debajo del molde para pasta 100, 200 donde las
aberturas de aspiracion 412 estan dispuestas para coincidir con las aberturas inferiores &, de la pluralidad de
canales de drenaje 150, 250, es obvio que se prefiere que la coincidencia sea una concordancia o mas préxima
posible y, preferentemente, cada abertura de aspiracion 412 siempre coincide con una abertura inferior
correspondiente &1, pero por supuesto la invencion no esta limitada a una correspondencia perfecta, en su lugar, las
aberturas de aspiracion 412 podrian diferir en diametros contra las aberturas inferiores &, y el nUmero de aberturas
de aspiracion 412 podria ser mayor asi como menor que el de las aberturas inferiores correspondientes &J;. Dado
que los moldes para pasta 100, 200 preferentemente estan construidos mediante particulas metalicas y dado que el
molde para pasta no tiene una forma en relieve, es decir el grosor del molde para pasta 100, 200 no es constante
siguiendo el contorno del objeto moldeado de pasta, sino que preferentemente tiene una parte inferior plana 140
dando como resultado que el grosor del molde para pasta 100, 200 varia dependiendo de la forma del objeto
moldeado de pasta, el molde para pasta es capaz de soportar presion muy alta sin deformarse o replegarse en
comparacion con un molde para pasta 100, 200 que tiene una forma en relieve y/o constituido por un material de
menor resistencia, por ejemplo perlas de vidrio.
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REIVINDICACIONES

1. Molde para pasta (100, 200) para moldear objetos a partir de pasta de fibras, que comprende una superficie
de molde sinterizada (130, 230) y una estructura de base permeable (110, 210), en el que la superficie de moldeo
comprende al menos una capa de particulas metalicas sinterizadas (131, 231) con un didmetro promedio (131d,
231d) en el intervalo de 0,01-0,19 mm, preferentemente en el intervalo de 0,05-0,18 mm.

2. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque el molde para pasta
(100, 200) tiene una conductividad térmica en el intervalo de 1-1000 W/(m°C), preferentemente al menos 10
W/(m°C), mas preferentemente al menos 40 W/(m°C).

3. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicaciéon anterior, caracterizado porque la
estructura de base permeable (110, 210) comprende particulas sinterizadas (111, 211) que tienen diametros
promedio (111d, 211d) que son mayores que las particulas en la superficie de moldeo, preferentemente de al menos
0,25 mm, preferentemente al menos 0,35 mm, méas preferentemente al menos 0,45 mm y que tienen didmetros
promedio (111d, 211d) menores de 10 mm, preferentemente menores de 5 mm, més preferentemente menores de 2
mm.

4. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicaciébn anterior caracterizado porque una
capa de soporte permeable (120, 220) que comprende particulas sinterizadas (121, 221) esta dispuesta entre la
estructura de base (110, 210) y la superficie de moldeo (130, 230) donde las particulas (121, 221) de la capa de
soporte (120, 220) tienen un diametro promedio (121d, 122d) menor que el diametro promedio (111d, 211d) de las
particulas sinterizadas (111, 211) en la estructura de base (110, 210).

5. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con la reivindicacién 4, caracterizado porque los didmetros
promedio (121d, 221d) de las particulas sinterizadas (121, 221) en la capa de soporte (120, 220) son mayores que el
didmetro promedio (131d, 231d) de las particulas sinterizadas (131, 231) en la superficie de moldeo (130, 230).

6. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque el molde
para pasta (100, 200) tiene una porosidad total de al menos el 8%, preferentemente al menos el 12%, mas
preferentemente al menos el 15 % y porque el molde para pasta (100, 200) tiene una porosidad total de menos del
40%, preferentemente menos del 35%, mas preferentemente menos del 30%.

7. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque una
fuente de calor esté dispuesta para suministrar calor al molde para pasta (100, 200).

8. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado porque la fuente de calor esta
dispuesta en la parte inferior (140, 240) del molde para pasta (100, 200).

9. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacidn anterior, caracterizado porque el molde
para pasta (100, 200) tiene una fuente de aspiracion dispuesta en su parte inferior (140, 240).

10. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porgque una
placa de base (410) esta unida a la parte inferior (140, 240) del molde para pasta (100, 200) y porque la placa de
base (410) tiene aberturas de aspiracion (412).

11. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizado porque la placa de base
(410) es una placa térmica (410).

12. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque el molde
para pasta (100, 200) tiene al menos un accionador dispuesto en su parte inferior (140, 240).

13. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque la parte
inferior (140, 240) esta dispuesta sustancialmente para transmitir una presion aplicada, y preferentemente esta libre
de vacios mas grandes y preferentemente es sustancialmente plana.

14. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacién anterior, caracterizado porque el molde
para pasta (100, 200) es capaz de soportar una temperatura de al menos 400°C.

15. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque hay una
parte macho (100) y una parte hembra (200), que tienen, cada una, una superficie de moldeo (130, 230) dispuestas
para contactar con la pasta moldeada durante una accién de prensado y calentamiento.

16. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque el molde
para pasta (100, 200) contiene al menos uno, preferentemente una pluralidad de, canales de drenaje (150, 250).

17. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado porque el canal de drenaje
(150, 250) tiene un primer diametro (1) en la parte inferior (140, 240) del molde para pasta (100, 200) y un tercer
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diametro (J3) ubicado en el intervalo desde la interseccion entre la estructura de base (110, 210) y la capa de
soporte (120, 220) hasta la interseccion entre la superficie de moldeo (130, 230) y el espacio de formacién (300),
que es sustancialmente méas pequefio que el primer didmetro (J1).

18. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con la reivindicacion 17, caracterizado porque el primer diametro
(1) es mayor que o igual a un segundo didametro intermedio (J>) y porque el segundo didametro (.) es mayor que
el tercer diametro (Js).

19. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con la reivindicacion 18, caracterizado porque el segundo diametro
() es de al menos 1 mm, preferentemente al menos 2 mm y porque el tercer diametro (&) es menor de 500 um,
preferentemente menor de 50 um, mas preferentemente menor de 25 um, de la forma mas preferente menor de 15
pm.

20. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con las reivindicaciones 16 a 19, caracterizado porque la pluralidad
de canales de drenaje (150, 250) estan distribuidos en una distribucion de al menos 10 canales/m2, preferentemente
2.500 - 500.000 canales/m2, mas preferentemente menos de 40.000 canales/m2.

21. Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con las reivindicaciones 16 a 20, caracterizado porque al menos un
molde para pasta (100, 200) esta dispuesto sobre la placa de base (410) y porque la placa de base (410) tiene
aberturas de aspiracion (412) y porque las aberturas de aspiracién (412) estan dispuestas para coincidir con la
pluralidad de canales de drenaje (150, 250).

22.  Molde para pasta (100, 200) de acuerdo con cualquier reivindicaciones anterior, caracterizado porque el
molde para pasta también comprende al menos un area superficial no permeable (160,260) que contiene dichas
particulas (131, 231), teniendo el area superficial no permeable (160,260) una permeabilidad que es sustancialmente
menor que la de la superficie de moldeo (130,230).

23. Uso de un molde para pasta (100, 200), de acuerdo con cualquier reivindicacién anterior, para la produccion
de un cuerpo de pasta tridimensional, en el que un molde macho (100) y uno hembra (200) para pasta son
prensados para que entren en contacto y donde al menos una superficie de moldeo (130, 230) es calentada a una
temperatura por encima de 200°C y donde una mezcla de fibras y de liquido esta dispuesta entre el molde hembra
(200) y el macho (100) para pasta, con lo que durante la compresiéon del molde hembra (200) y el macho (100) una
parte del liquido es vaporizada y se evapora a través de los moldes (100, 200).
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