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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

que se acompaña 

a la  s o l ic itu d  de 

una patente de introducción  por^cinco años en España 

a favor de la  entidad:

"METROPOLE DEVELGPMENTS, LIMITED," residente en Londres,(In­

g la terra ) por

PROCEDIMIENTO PARA LA. FABRICACION DE CUERPOS HUECOS COR PAPEL

DE MATERIAS FIBROSAS
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La presente invención se r e fie r e  a un procedim iento para 

la  fa b rica c ión  de ob jetos  de papel de materias f ib r o s a s , esen­

cialmente cuerpos huecos que pueden fa b rica rse  en c ic lo s  de tra ­

bajo continuo, en grandes cantidades.
La novedad con siste  en que e l repetido retiram iento de las 

capas de so lu ción  acuosa de materia fib ro sa  que se echa sobre 

lo s  moldes permeables en forma de tamiz y sobre lo s  correspon­

dientes moldes su periores, se efectúa de suerte que lo s  moldes 

están dispuestos bien en orden r a d ia l , o en h ile ra  sucesiva 

cerrada de modo s im ila r, bien embragados uno con otro mediante 

la  impulsión del d isp os it iv o  que sostien e e l  molde superior o 

e l  molde permeable en forma de tam iz, después de efectuado e l 

retiram iento de la  capa de materia f ib ro sa  que se deposita ca­
da vez sobre un juego de moldes permeables en forma de tamiz, 

o desembragados en el juego correspondiente del molde superior, 

hasta que dos juegos de moldes permeables en forma de tamiz y 

de moldes superiores correspon d ien tes, se hallen  en p osic ión  

de tra b a jo . Esta acción  se rep ite  hasta que lo s  objetos que se 

trata  de constru ir con la  materia f ib r o s a , hayan^.alcanzado,
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mediante la  superposición de las d iferen tes capas de materia 

perfectamente in filtra d a s  entre s i ,  e l espesor de materia desea 
do, pudiendo luego, después de la  ya conocida expulsión de lo s  

ob jetos  fabricados en un c ic lo  de trabajo y del a ju ste , even­
tualmente necesario de la  maquina, continuar la s  operaciones 

de este procedimiento sin  interrupción  alguna apreciable de 

la  fa b rica ción  de lo s  ob jetos semejantes que mientras tanto se 

aproximan a su term inación.

Para obtener la  e jecu ción  de un d isp os itiv o  del procedi­

miento ta l como queda representada esquemáticamente, y que se 

representa en e l dibujo adjunto, a t itu lo  de ejem plo, la. fa b r i­

cación  de cuerpos huecos cón icos  con la  consiguiente expulsión 

mediante presión , del agua de lo s  moldes permeables en forma 
de criba  y desagüe del liqu ido  acuoso para la  formación de las  

capas de p rec ip ita ción  sobre lo s  moldes permeables en forma de 
c r ib a , igualmente conocido . Trabajan siempre conjuntamente _se±¡ 

juegos; cada uno compuesto de 3 moldes permeables en foxma de 

cr ib a  y 3 moldes superiores. En e l deposito de agua de la  

m ateria, de forma c ircu la r  a , sobre placas d̂ , hidráulicamente 
desplazables hacia arriba , están provistos lo s  moldes permea­

b les  enforma de criba  i ,  que funcionan juntamente con lo s  mol­
des superiores k. Los moldes superiores k , van dispuestos sobr^ 

una placa g ira toria  b , que ademas de estar soportada por e l 
borde se apoya giratoriam ente sobre una columna c . Los moldes 

permeables en forma de cr ib a , van accionados por lo s  c ilin d ro s  

f , de las prensas h idráu licas en lo s  cuales desembocan lo s  con­

ductos de aspiración  de a ire  h, a s i como lo s  conductos de pre-|> 

sion  £ al mismo tiempo que e l  agua de la  materia extraída a 

través de lo s  moldes permeables en forma de cr ib a  i  para la  f o i  

macion de la s  capas de materia fib rosa  sobre lo s  moldes permea­

b les en forma de c r ib a . Para la  fab ricación  de cuerpos huecos

de un espesor de paredes determinado, lo s  moldes permeables en 

forma de criba  y sus correspondientes moldes su periores, tienen
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d iferen tes  diámetros y juegos de dianetros in te r io re s  que se 

modifican a medida que progresa el c i c lo  de operaciones en re­

la c ión  con el espesor de la  capa de la  materia que se ha depo­

sitado en e l  molde superior precedente. Para este  e fecto  los  

moldes están p rov istos ventajosamente de fondos intercam biables 

detenidos en las  formas su periores . Estos fondos serán expulsa­
dos de las fom a s superiores que periódicamente sobrepasan la  

mesa de expulsión l,que contienen lo s  ob je tos  con e l  espesor 

de materia deseado, bien sea automáticamente, o bien con la  

mano. Al desplazarse la parte g ira to r ia  del d is p o s it iv o , se 

disponen en las formas superiores vaciadas, en la  mesa m, nue­

vos fondos continuando e l c i c lo  de tra b a jo . La expulsibn de 

los  fondos de lo s  moldes superiores puede efectuarse de la  ma­

nera conocida , por ejem plo, soltando automáticamente lo s  fondos 

enganchados mecánicamente en los  moldes por choque de una pa­

lanca de descerrojamiento , en 1a. mesa de expulsibn o antes de 

lle g a r  a e l la ,  cada vez que lo s  moldes superiores alcanzan lo s  

últim os juegos en la  mesa de expulsibn. Los re fe r id os  fondos 

podrian eventualmente estar reten idos también a lo s  moldes su­
p eriores  electromagnéticamente soltándose por desmagnetización.

Por la  conocida expulsión del .agua de materias sobran­
te mediante presión  se acaba la  fa b rica c ión  de los  o b je to s .

En lugar de cuerpos huecos puede fab ricarse  también de 
la  misma manera placas y modelos de toda c la s e .  Como en este  

caso también se emplea agua de materia d ilu ida  como en la  fa ­
b rica ción  de papel se obtiene una intima mezcla o f i l t r a g e  de 

las d iferen tes capas de materia superpuesta. Las formas supe­
r io re s  con sus fon dos, puedentambien con stitu irse  de manera 

conocida en doble o m ú ltip le . Los moldes su periores , en lugar 

de estar p rov istos  de fondos, pueden estar e llos mismos ideado s 

de d iferen tes maneras para poder cambiarse en la  mesa de expul­

sibn o de in trodu cción . Para este e fecto  lo s  moldes su perio-
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En resumen, la  patente recaerá sobre las re iv in d ica cion es  
s ig u ie n te s ;

Procedimiento de fa b rica c ión  de cuerpos huecos de papel 

de materias f ib r o s a s , caracterizado por que la  a p lica c ión  repe­

tida  de la  capa de materia fib ro sa  p recip itada  por e l molde 

in fe r io r  , sobre la  forma superior ic, se efectúa  de ta l  manera 

que los moldes que están dispuestos redialmente o en h ile ra  

cerrada, en la s  camaras re llen a s con materia fib ro sa  ( i  -  k) 

encajan entre s i  a medida de la  producción y que a cada parada 

se efectúa e l  desplazamiento de los moldes uno contra e l otro  

y la  transposición  de 1a. capa de papel del molde in fe r io r  a l 
molde superior .

Se re iv in d ica  por u ltim o, como ob jeto  sobre e l  que ha de 

recaer la  patente de introducción  que se s o l i c i t a  por cinco 
años en España por

"PROCEDIMIENTO PARA. LA FABRICACION DE CUERPOS HUECOS CON PAPEL
DE MATERIAS FIBROSAS"

Todo conforme queda expresado en la  presente memoria que 
consta de cuatro paginas e s cr ita s  a máquina por una sola cara 

y d ibu jos que se acompañan.

Madrid 9 de Septiembre de 1929
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Escala Cari a b le ,  
Madrid 9 Septiembre 1929
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