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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para producir piezas de trabajo a partir de productos semiterminados de fibras
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un procedimiento asi como a un dispositivo para producir piezas de trabajo, en
particular piezas premoldeadas, a partir de productos semiterminados de fibras.

Estado de la técnica

La solicitante conoce un procedimiento para producir piezas de trabajo, en particular piezas premoldeadas, a partir de
productos semiterminados de fibras, en el que en una primera estacion de procesamiento se calienta un producto
semiterminado de fibras dotado de aglutinante, antes de que el mismo se transporte a continuaciéon a una segunda
estacion de procesamiento, para moldearlo en la misma. A este respecto, el producto semiterminado de fibras dotado
de aglutinante se calienta en la primera estacion de procesamiento a una temperatura que se sitia por encima de la
temperatura de activacion del aglutinante, para garantizar de ese modo que el producto semiterminado de fibras al
llegar a la segunda estacion de procesamiento no se haya enfriado ya por debajo de la temperatura de activacion del
aglutinante.

Este procedimiento presenta la desventaja de que el producto semiterminado de fibras dotado de aglutinante debe
sobrecalentarse en la primera estacion de procesamiento y ademas debe transportarse desde la primera hasta la
segunda estacion de procesamiento. Esto lleva en primer lugar a un proceso energéticamente ineficiente
(sobrecalentamiento) y en segundo lugar a un tiempo de fabricacion largo (transporte) y, por consiguiente, a costes
de produccion altos. Ademas, se obtienen costes de produccion altos del procedimiento a causa del alto nimero de
estaciones de procesamiento y las herramientas de transporte necesarias costosas, con recubrimiento antiadherente,
que impiden una adhesion de las herramientas de transporte con el aglutinante activado del producto semiterminado
de fibras.

Ademas, el documento US 5 824 246 A se refiere a un procedimiento para configurar un producto de material
compuesto de aglutinante, en el que una masa de aglutinante enriquecida con fibras se activa por medio de aire
caliente y se moldea a continuacion por medio de una unidad de moldeo.

El documento FR 2 542 666 A1 se refiere a un procedimiento y a un dispositivo en los que un producto semiterminado
se activa en una herramienta de moldeo por medio de aire caliente, que se suministra al producto semiterminado a
través de aberturas en una parte inferior de molde, evacuandose el aire caliente suministrado a través de aberturas
en una parte superior de molde del producto semiterminado.

El documento WO 2007/041782 A1 se refiere a un procedimiento y a un dispositivo en los que se moldean productos
semiterminados por capas unos sobre otros por medio de una unidad de moldeo, efectuandose un calentamiento de
los productos semiterminados por capas unos sobre otros mediante bobinas térmicas, aire caliente o luz infrarroja.

Ademas, el documento ES 2 116 839 A1 se refiere a un procedimiento para moldear material textil, en el que el moldeo
y el calentamiento del material se efectian por medio de aire caliente en el mismo dispositivo.

Como documento adicional se conoce el documento US 2006/0012075 A1 que muestra un procedimiento y un
dispositivo para configurar una parte de revestimiento interior.

Exposicion de la invencion

Por tanto, un objetivo de la presente invencién es proporcionar un procedimiento asi como un dispositivo con los que
el tiempo de fabricaciéon para producir piezas de trabajo, en particular piezas premoldeadas, a partir de productos
semiterminados de fibras pueda reducirse de una manera energéticamente eficiente.

El objetivo se alcanza mediante el procedimiento de la reivindicacion 1 asi como el dispositivo de la reivindicacion 7.
Se obtienen disefios preferidos a partir de las reivindicaciones dependientes respectivas.

La invencion se basa en la idea de que el tiempo de fabricacion de una pieza de trabajo se compone de los tiempos
de transporte entre estaciones de procesamiento distintas y los propios tiempos de procesamiento en las estaciones
de procesamiento y los costes de produccién se determinan de manera decisiva por el numero de estaciones de
procesamiento. Por tanto, un acortamiento o incluso una supresion de los tiempos de transporte representa un impulso
significativo para la minimizacion del tiempo de fabricacion; por tanto, una reduccion del numero de estaciones de
procesamiento representa ademas un impulso significativo para la minimizacion de costes de sistemas de produccion.
Esto lleva a la conclusién de que es ventajoso agrupar varias estaciones de procesamiento, para poder realizar de
ese modo varias etapas de procesamiento en una estaciéon de procesamiento. Por un lado, se reducen, por
consiguiente, los tiempos de fabricacion, dado que se suprimen los tiempos de transporte entre estaciones de
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procesamiento, y, por otro lado, de ello resulta un sistema de produccidon mas econémico, dado que se reduce el
numero de estaciones de procesamiento.

Por este motivo, esta previsto segun la invencion que el calentamiento del producto semiterminado de fibras dotado
de aglutinante y el moldeo del producto semiterminado de fibras dotado de aglutinante activado tengan lugar en la
misma estacion de procesamiento. De esta manera, se suprime el tiempo de transporte entre la unidad de
calentamiento y la unidad de moldeo, lo que lleva a una duracién de fabricacién mas reducida y, por consiguiente, a
costes de fabricacion mas reducidos. Ademas, no es necesario el sobrecalentamiento del producto semiterminado de
fibras en la unidad de calentamiento, dado que se evitan las pérdidas de calor durante el transporte desde la unidad
de calentamiento hasta la unidad de moldeo. Ademas, no es necesaria ninguna herramienta de transporte compleja,
costosa y con recubrimiento antiadherente para transportar el producto semiterminado dotado de aglutinante activado
desde la unidad de calentamiento hasta la unidad de moldeo. Por consiguiente, la invencion lleva a una reduccion del
tiempo de fabricacion y los costes de produccion y, ademas, a una unidad de produccion mas econémica. Ademas, la
herramienta de moldeo presenta al menos un tensor de contorno.

A este respecto, el suministro de calor se efectia mediante aire caliente. Esto conlleva la ventaja de que se posibilita
un calentamiento rapido de ese modo del producto semiterminado de fibras, dado que el aire caliente puede inyectarse
a una velocidad relativa alta con respecto al producto semiterminado de fibras en el espacio intermedio entre la parte
superior de molde y la parte inferior de molde. Esto lleva a nimeros de Nusselt altos y, por consiguiente, a coeficientes
de transmision de calor altos entre el aire caliente y el producto semiterminado de fibras. Ademas, esta forma de
realizacion preferida posibilita un proceso de calentamiento variotérmico con herramientas isotérmicas, dado que el
suministro de calor no se efectia mediante las herramientas.

A este respecto, el suministro de aire caliente se efectia en el espacio intermedio entre la parte superior de molde y
la parte inferior de molde a través de al menos una abertura en el tensor de contorno. Esto es ventajoso en el sentido
de que el tensor de contorno sirve, por consiguiente, para una funcién adicional, concretamente el suministro de calor
al espacio intermedio entre la parte superior de molde y la parte inferior de molde. Esto ahorra al menos un componente
y lleva, por consiguiente, a un dispositivo menos complejo y mas econémico.

Segun una forma de realizacion preferida, el moldeo del producto semiterminado de fibras dotado de aglutinante
activado tiene lugar mediante el cierre de una herramienta de moldeo que presenta una parte superior de molde y una
parte inferior de molde. A este respecto, la herramienta de moldeo esta disefiada de modo que la parte superior y la
parte inferior de molde pueden moverse una hacia la otra para cerrar la herramienta de moldeo y una alejandose de
la otra para abrir la herramienta de moldeo. A este respecto, en el estado cerrado, la herramienta de moldeo presenta
un espacio intermedio que representa un negativo de la pieza de trabajo que se fabrica. De esta manera, se posibilita
un moldeo de un producto semiterminado de fibras de manera facil y econdmica. Ademas, la fabricacion de formas de
piezas de trabajo distintas es facil en el sentido de que Unicamente debe intercambiarse una parte superior de molde
o una parte inferior de molde de la herramienta de moldeo para producir una nueva forma.

Segun una forma de realizacion preferida adicional, el cierre de la herramienta de moldeo puede presentar dos etapas.
En una primera etapa se cierra parcialmente la herramienta de moldeo para llevarla a un estado parcialmente cerrado.
En una segunda etapa se cierra completamente la herramienta de moldeo para llevarla a un estado completamente
cerrado. A este respecto, el producto semiterminado de fibras se fija en una primera etapa (estado parcialmente
cerrado) con respecto a la herramienta de moldeo mediante la herramienta de moldeo, para poder realizar de ese
modo etapas de procesamiento adicionales, por ejemplo, calentamiento, en el producto semiterminado de fibras. En
una segunda etapa la herramienta de moldeo se cierra completamente, para moldear el producto semiterminado de
fibras. Por consiguiente, el disefio de la herramienta de moldeo en la forma de realizacion preferida posibilita alcanzar
dos objetivos con un componente, concretamente la fijacion y el moldeo. A este respecto, esto ahorra costes y
disminuye la complejidad y, por consiguiente, la propension a averias del dispositivo.

Segun una forma de realizacion preferida adicional, al cerrar parcialmente la herramienta de moldeo se estanqueiza
hacia fuera un espacio intermedio entre la parte superior de molde y la parte inferior de molde. Esto conlleva la ventaja
de que el espacio intermedio puede calentarse de manera energéticamente eficiente, dado que se impide o al menos
se disminuye un escape de aire calentado a través del estanqueizado.

Segun una forma de realizacién especialmente preferida adicional, el suministro de aire caliente al espacio intermedio
entre la parte superior de molde y la parte inferior de molde se efectia a través de al menos una abertura adicional en
la herramienta de moldeo. Esto es ventajoso en el sentido de que la herramienta de moldeo sirve, por consiguiente,
para una funcién adicional, concretamente el suministro de calor al espacio intermedio entre la parte superior de molde
y la parte inferior de molde. Esto ahorra al menos un componente y lleva, por consiguiente, a un dispositivo menos
complejo y mas econdémico.

Segun una forma de realizacion especialmente preferida adicional, el aglutinante no se sobrecalienta durante el
calentamiento. Por consiguiente, esto conlleva la ventaja de que se consigue un proceso de fabricacion
energéticamente eficiente y, por consiguiente, mas econémico.
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Segun una forma de realizacion especialmente preferida adicional, el producto semiterminado de fibras dotado de
aglutinante se calienta de manera uniforme. Esto lleva a una activacion simultanea del aglutinante e impide, por
consiguiente, un sobrecalentamiento local del aglutinante. Ademas, esta forma de realizacion preferida lleva, por
consiguiente, a un proceso de procesamiento energéticamente eficiente.

Segun la invencion, el dispositivo que comprende las caracteristicas de la reivindicacion independiente 7 presenta
ademas al menos un tensor de contorno que esta conectado con la parte superior de molde o parte inferior de molde,
en el que el tensor de contorno esta disefiado de modo que se adelanta a la parte superior de molde o la parte inferior
de molde respectiva durante el cierre de la herramienta de moldeo hasta el estado parcialmente cerrado y permanece
inmovil en un cierre adicional hasta el estado completamente cerrado. Por consiguiente, esto posibilita una fijacion
facil y automatica del producto semiterminado de fibras mediante el tensor de contorno al cerrar la herramienta de
moldeo. Ademas, la cinematica del tensor de contorno garantiza que el producto semiterminado de fibras no se dafia
al cerrar completamente la herramienta de moldeo.

El dispositivo segun la invencion puede presentar un primer tensor de contorno que esta conectado con la parte inferior
de molde, y presentar un segundo tensor de contorno que esta conectado con la parte superior de molde, en el que
los tensores de contorno estan disefiados con forma de manguito en cada caso y estan dispuestos de manera
concéntrica a la parte inferior de molde o la parte superior de molde. Este disefio preferido conlleva la ventaja de que
se posibilita una fijacion perimetral de ese modo del producto semiterminado de fibras. Ademas, posibilita un
estanqueizado facil del espacio intermedio entre la parte inferior y la parte superior de molde.

Segun una forma de realizacion especialmente preferida adicional de la invencion, el dispositivo presenta al menos en
cada caso una abertura en la parte superior de molde y la parte inferior de molde. Esto lleva a que el aire caliente
pueda suministrarse al producto semiterminado de fibras a ambos lados. Por consiguiente, se posibilita un
calentamiento uniforme del producto semiterminado de fibras, lo que lleva a un proceso de fabricacion
energéticamente eficiente.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 muestra una representacion en seccion de una herramienta de moldeo para producir piezas de trabajo, en
particular piezas premoldeadas, a partir de productos semiterminados de fibras en un estado abierto.

La figura 2 muestra una representacion en seccion de una herramienta de moldeo para producir piezas de trabajo, en
particular piezas premoldeadas, a partir de productos semiterminados de fibras en un estado parcialmente cerrado.

Descripcion detallada de una forma de realizacién preferida

A continuacion se describe una forma de realizacion preferida de la presente invencion haciendo referencia a los
dibujos adjuntos. Pueden combinarse entre si modificaciones o variantes adicionales en cada caso para configurar
formas de realizacién adicionales.

Las figuras 1 y 2 muestran una herramienta 1 de moldeo para formar piezas premoldeadas a partir de productos 14
semiterminados de fibras. La herramienta 1 de moldeo comprende un portamoldes (no mostrado), asi como una parte
2 superior de molde y una parte 3 inferior de molde. A este respecto, la herramienta 1 de moldeo esta configurada de
modo que la parte 2 superior de molde y la parte 3 inferior de molde pueden moverse alejandose una de la otra para
abrir la herramienta 1 de moldeo (figura 1) y una hacia la otra para cerrar la herramienta 1 de moldeo (figura 2).

A este respecto, en la forma de realizacién preferida el trazado de contorno interior de la parte 4 superior de molde y
el trazado de contorno interior de la parte 5 inferior de molde estan disefiados en cada caso de modo que el uno
representa en cada caso un negativo del otro. La parte 3 inferior de molde presenta de ese modo un trazado 5 de
contorno interior en una seccion transversal y/o longitudinal que asciende de manera continua desde las zonas 5a de
borde hasta una elevacién 5b maxima en el centro de la parte 3 inferior de molde. Por el contrario, la parte 2 superior
de molde presenta un trazado 4 de contorno interior en una seccion transversal y/o longitudinal que desciende de
manera continua desde las zonas 4a de borde hasta una depresién 4b en el centro de la parte 2 superior de molde.
En un estado completamente cerrado de la herramienta 1 de moldeo la misma presenta un espacio 15 intermedio
entre la parte 2 superior de molde y la parte 3 inferior de molde, que representa un negativo de la pieza de trabajo que
va a fabricarse. Naturalmente, en este caso también son concebibles otros trazados de contorno interior de la parte 2
superior de molde y la parte 3 inferior de molde, por ejemplo, aquellos en los que el trazado de contorno interior de la
parte 4 superior de molde no representa un negativo del trazado de contorno interior de la parte 5 inferior de molde,
para poder producir de ese modo, por ejemplo, piezas premoldeadas con grosor variable.

En la forma de realizacién preferida, la herramienta 1 de moldeo comprende ademas un primer tensor 8 de contorno
y un segundo tensor 9 de contorno. Los tensores 8, 9 de contorno estan disefiados en cada caso a modo de manguito,
dispuestos de manera concéntrica a la parte 2 superior de molde o la parte 3 inferior de molde y pueden desplazarse
en cada caso con respecto a las mismas. A este respecto, los tensores 8, 9 de contorno presentan en cada caso una
altura |4, I, que se corresponde con la altura de la parte 2 superior de molde o la parte 3 inferior de molde. En este
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caso, también son concebibles formas de realizacion adicionales, por ejemplo, tensores de contorno que no estan
configurados a modo de manguito y, por consiguiente, no son perimetrales o tensores de contorno con aberturas a
través de las que puede inyectarse aire caliente.

Ademas, los tensores 8, 9 de contorno presentan una cinematica, de modo que al cerrarse la herramienta 1 de moldeo,
se adelantan a la parte 2 superior de molde o la parte 3 inferior de molde hasta un cierto punto que esta definido en el
marco de esta invencién como un estado parcialmente cerrado, tal como puede verse en la figura 2; por el contrario,
en un cierre adicional que va mas alla del estado parcialmente cerrado, los tensores 8, 9 de contorno permanecen
inmoviles, de modo que la parte 2 superior de molde o la parte 3 inferior de molde alcanzan al tensor 8, 9 de contorno.
Los tensores 8, 9 de contorno se comportan de manera opuesta al abrirse la herramienta 1 de moldeo. De ese modo
los mismos permanecen inmdviles hasta que se alcanza el estado parcialmente cerrado y la parte 2 superior de molde
o la parte inferior de molde se adelantan a los tensores 8, 9 de contorno; si, por el contrario, la herramienta 1 de moldeo
se abre hacia fuera mas alla del estado parcialmente cerrado, de ese modo los tensores 8, 9 de contorno alcanzan a
la parte 2 superior o la parte inferior de molde.

Ademas, los tensores 8, 9 de contorno y la parte 2 superior de molde o la parte 3 inferior de molde estan disefiados
de modo que estanqueizan un espacio 15 intermedio entre la parte 2 superior de molde y la parte 3 inferior de molde
en el estado parcialmente cerrado (figura 2). Por un espacio estanqueizado se entiende en el marco de esta invencion
que en este espacio puede inyectarse aire sin que escape inmediatamente. Sobre todo, por ello se entiende que, por
ejemplo, una inyeccion de aire caliente en un espacio estanqueizado lleva a un aumento significativo de la temperatura
ambiente promedio en este espacio.

Para impedir una acumulacién de calor o frio, con la que el aire caliente no puede penetrar el producto semiterminado
de fibras, en el marco de la invencion puede estar configurada una valvula mediante la cual puede ajustarse una
corriente de masa de aire que escapa del espacio intermedio.

La herramienta 1 de moldeo presenta ademas en la forma de realizaciéon preferida una hendidura 10 en la parte 2
superior de molde y una hendidura 11 en la parte 3 inferior de molde. A este respecto, las hendiduras 10, 11 discurren
en perpendicular, en la direccion d1 o dz, con respecto a la pared 12 exterior superior o la pared 13 exterior inferior de
la herramienta 1 de moldeo, pasan a través de toda la parte 2 superior de molde o la parte 3 inferior de molde y estan
dispuestos a este respecto en cada caso centrados en la parte 2 superior de molde y la parte 3 inferior de molde.
Ademas, una unidad de calentamiento de aire caliente (no mostrada) esta conectada con la herramienta 1 de moldeo
de modo que el aire caliente puede suministrarse al espacio 15 intermedio entre la parte 2 superior de molde y la parte
3 inferior de molde a través de las ranuras 10, 11. Naturalmente, también son concebibles otros disefios, por ejemplo,
una herramienta de moldeo con mas de una ranura en la parte superior de molde o la parte inferior de molde o ranuras
que discurren de manera oblicua a las paredes exteriores.

A continuacion, se describe un procedimiento preferido para producir una pieza premoldeada con una herramienta 1
de moldeo del dispositivo preferido descrito anteriormente.

En una primera etapa, se lleva la herramienta 1 de moldeo a un estado abierto (figura 1).

En una segunda etapa se coloca el producto 14 semiterminado de fibras dotado de aglutinante en la herramienta 1 de
moldeo abierta y se cierra parcialmente la herramienta 1 de moldeo (figura 2). Al cerrarse parcialmente la herramienta
1 de moldeo se adelantan los tensores 8, 9 de contorno a la parte 2 superior molde o la parte 3 inferior de molde, lo
que lleva a que el producto 14 semiterminado dotado de aglutinante se fije mediante los tensores 8, 9 de contorno con
respecto a la herramienta 1 de moldeo. A este respecto, Los tensores 8, 9 de contorno y la parte 2 superior de molde
o la parte 3 inferior de molde estanqueizan un espacio 15 intermedio en el estado parcialmente cerrado. Ademas, al
cerrarse parcialmente la herramienta 1 de moldeo se produce un premoldeo del producto 14 semiterminado de fibras,
como se ilustra en la figura 2.

Ahora se calienta el producto 14 semiterminado de fibras dotado de aglutinante, que esta fijado mediante los tensores
8, 9 de contorno con respecto a la herramienta 1 de moldeo, mediante aire caliente. A este respecto, el aire caliente
se genera mediante una unidad de calentamiento de aire caliente (no mostrada) y se suministra a través de las ranuras
10, 11 en la direccion dq o d» al espacio 15 intermedio estanqueizado entre la parte 2 superior de molde y la parte 3
inferior de molde.

A este respecto, el suministro del aire caliente o la geometria del espacio intermedio esta disefiada de modo que se
produce un calentamiento uniforme del producto 14 semiterminado de fibras dotado de aglutinante y, por consiguiente,
una activacion simultanea del aglutinante. A este respecto, el aglutinante no se sobrecalienta, sino que se calienta
s6lo hasta a una temperatura a la que tiene lugar una activacion del aglutinante. A este respecto, el producto
semiterminado de fibras puede estar configurado de modo que favorece la distribucion de calor debido a las buenas
propiedades de conductibilidad de calor, por ejemplo, mediante fibras de carbono incorporadas.

Por ultimo, se corta el suministro de aire caliente, y se cierra completamente la herramienta 1 de moldeo. Como se
describié anteriormente, los tensores 8, 9 de contorno ahora permanecen inmdviles y sélo se mueven la parte 2
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superior de molde o la parte 3 inferior de molde, para llevar el producto 14 semiterminado de fibras a su estado de
moldeo definitivo. A este respecto, el moldeo definitivo tiene lugar alrededor de 1-2 segundos después de la activacion
del aglutinante.

Como conclusion, la herramienta 1 de moldeo permanece en el estado cerrado hasta que la pieza premoldeada esté
completamente consolidada. Al final, se abre completamente la herramienta 1 de moldeo, de modo que la pieza
premoldeada se libera mediante los tensores 8, 9 de contorno y puede extraerse de la herramienta 1 de moldeo.

En este caso, también son concebibles otras formas de realizacion de modo que, por ejemplo, el suministro de aire
caliente y el moldeo completo del producto 14 semiterminado de fibras no se produce de manera secuencial, sino al
mismo tiempo o no se produce ningun premoldeo del producto 14 semiterminado de fibras en el estado parcialmente
cerrado.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para producir piezas de trabajo, preferiblemente piezas premoldeadas, a partir de productos
(14) semiterminados de fibras, en el que el procedimiento presenta las etapas de:

proporcionar un producto (14) semiterminado de fibras dotado de aglutinante,
suministrar calor al producto (14) semiterminado de fibras dotado de aglutinante para activar el aglutinante;
moldear el producto (14) semiterminado de fibras dotado de aglutinante,

en el que el suministro de calor al producto (14) semiterminado de fibras dotado de aglutinante y el moldeo
del producto (14) semiterminado de fibras dotado de aglutinante tienen lugar en la misma estacion de
procesamiento,

en el que la herramienta (1) de moldeo presenta al menos un tensor (8, 9) de contorno,
caracterizado porque

el suministro de calor al producto (14) semiterminado de fibras dotado de aglutinante se efectia mediante
aire caliente,

en el que el aire caliente se suministra a través de al menos una abertura (10, 11) en el tensor (8, 9) de
contorno a un espacio (15) intermedio entre la parte (2) superior de molde y la parte (3) inferior de molde.

Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el producto (14) semiterminado de fibras
dotado de aglutinante se moldea mediante el cierre de una herramienta (1) de moldeo que presenta una parte
(2) superior de molde y una parte (3) inferior de molde.

Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque el cierre de la herramienta (1) de moldeo
presenta dos etapas, en el que en una primera etapa la herramienta (1) de moldeo se cierra parcialmente,
para llevarla a un estado parcialmente cerrado, y en una segunda etapa la herramienta (1) de moldeo se
cierra completamente, para llevarla a un estado completamente cerrado.

Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado porque al cerrar parcialmente la herramienta (1) de
moldeo se estanqueiza hacia fuera un espacio (15) intermedio entre la parte (2) superior de molde y la parte
(3) inferior de molde de la herramienta (1) de moldeo.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el aire caliente se
suministra a través de al menos una abertura (10, 11) en la herramienta (1) de moldeo a un espacio (15)
intermedio entre la parte (2) superior de molde y la parte (3) inferior de molde.

Procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el producto (14)
semiterminado de fibras se premoldea en una primera etapa, se calienta en una segunda etapa y se moldea
en una tercera etapa.

Dispositivo para realizar el procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

una fuente de calor para activar el aglutinante de un producto (14) semiterminado de fibras dotado de
aglutinante;

una herramienta (1) de moldeo para suministrar calor al producto semiterminado de fibras dotado de
aglutinante y para moldear el producto (14) semiterminado de fibras dotado de aglutinante,

en el que la herramienta (1) de moldeo presenta al menos un tensor (8, 9) de contorno que esta conectado
con la parte (2) superior de molde o la parte (3) inferior de molde, en el que el tensor (8, 9) de contorno esta
disefiado de modo que se adelanta a la parte (2) superior de molde o la parte (3) inferior de molde respectiva
durante el cierre de la herramienta (1) de moldeo hasta el estado parcialmente cerrado y permanece inmovil
en un cierre adicional hasta el estado completamente cerrado,

en el que el tensor (8, 9) de contorno presenta al menos una abertura (10, 11), a través de la que puede
inyectarse aire caliente en el espacio (15) intermedio entre la parte (2) superior de molde y la parte (3) inferior
de molde.

Dispositivo segun la reivindicacion 7, caracterizado porque la herramienta (1) de moldeo presenta una parte
(2) superior de molde y una parte (3) inferior de molde que pueden moverse alejandose una de la otra para
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abrir la herramienta (1) de moldeo y una hacia la otra para cerrar la herramienta (1) de moldeo.

Dispositivo segun la reivindicacion 7 y/u 8, caracterizado porque la herramienta (1) de moldeo en un estado
parcialmente cerrado presenta un espacio (15) intermedio entre la parte (2) superior de molde y la parte (3)
inferior de molde que esta estanqueizado hacia fuera.

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 7-9, caracterizado porque el dispositivo presenta un primer
tensor (8) de contorno que esta conectado con la parte (2) inferior de molde, y presenta un segundo tensor
(9) de contorno que esta conectado con la parte (3) superior de molde, en el que los tensores de contorno
estan disefiados con forma de manguito en cada caso y estan dispuestos de manera concéntrica a la parte
(2) inferior de molde o la parte (3) superior de molde.

Dispositivo seguin una de las reivindicaciones 7-10, caracterizado porque la herramienta (1) de moldeo
presenta al menos una abertura (10, 11), a través de la que puede inyectarse aire caliente en el espacio (15)
intermedio entre la parte (2) superior de molde y la parte (3) inferior de molde.

Dispositivo segun la reivindicacion 10, caracterizado porque la parte (2) superior y la parte (3) inferior de
molde y/o el primer tensor (8) y el segundo tensor (9) de contorno presentan en cada caso al menos una
abertura, a través de la que puede inyectarse aire caliente en un espacio (15) intermedio.
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