.

10

| durante el enrollado, por medio de rodillcs de presidén, ©

MENORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia & una solicitud de patente de invencién
por veinte afios, para Espafia y sus Posesiones, por PROCE~
DIMIENTO CON Sﬁ APARATO PARA IA PRODUCCION DE MATERIAL AL~
VEOLAR, & favor de la razén social DUFAYLITE DEVELOPMENTS
LIMITED, de nacionalidad inglesa, residente en Londres,

St. Aphage House, Fore Street, London Wall (Inglaterra)

- g ww e we we

la presente invencién se rsfiere a un procedimiento
con su_;parato parq’la produocidn de material alveolar, -
perfeccionando tanto loa.métoaoa como la maquinaria gue
se ha venido usando con anterioridad a la invenocién, ¥y que
se oreaba para llevér a la prédotica tales métodos.

Se sébeuque se producen materiales estructulares alveo
iares pafa enrollar tejidos de papel y oitros materiales
de éhapa provistos de cintas adhesivas sobre un formador
?otativo, siendq consolidadad estas placas 0 capas enrro-
lladas d¢l material, bajorpreaién, sobre ol formador, du-
vrante o después del enrollado. la presién se aplica de va-

riss maneras, por ejemplo, haciendo tensidn en los tejidos]

{
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cintag que actdan sobre el material durante o después del

enrollado, mediante pletinas de preaidén para aplastar el
;aterial enr¢llado contra el formador.

Aunque hags falta mejorar la adhesifn d espués de ha-
berse quitado el fogmador, la unién significativa y muchagy
veces poderosa, es obtenida en el mismo formedor.

De acuerdo con la presentevinvencmén ge introduce por
la misma un método nueve para fabricar el material eafruc-
turado slveolarmente, por el sistema de enrollado, que es-
t4 caracterizado por el hecho de que en la invencifn, el
material se enrolla y se quita del formeador con las c¢apes
enrolladas, en ligero contacto.
| Se llega a obtener que el rendimiento del material

alveolar utilizable, es decir, en el material de buena con

figuracidén y libre de partes en laa que la unién adhesiva
es floja o mal situada, se aumente bastante de esta maneré.
Parece ser que la mayor libertad de movimiento de estas ca-
pag en presencia del adhesivo es la causa de este resultad
do. El ahorro consiguiente del coste de materiales brutos
ea especiadmerte para el material alveolar de células de
gran tamafio,

Se prefiere el método caracterizado por lo menos por
una de las caracteristicas siguientes, de 1 a 41

1 - El material de tejido tiene las cintas de material ad-

hesivo aplicadas al mismo mientras marcha a una velocy
ded constante y el formador rotativo marcha a un ritmq
mo uniforme para que el ritmo de recogida se mantenga
constante.

2 - El formador rotetivo es previsto bajo forma de un armg-
zén que tiene elementos laterales fijados unc en rela-

¢ién con el otro, y elementos transversales que se pug-

den mover para permitir quitar en enrollado, es decir
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el producto enréllado.
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3 - El material tejido es previeto con cintas adhesives pa

ra ponerlo en contacto con rodillos encoladores que gi

ran en oontinuo_yjel'matefial de tejido se introduce

en los mismos mediénte.elementoé de apoyo qué fe aleja
de los rodillos entre las operacioﬁes de enrollado.

4 - Un tejido de material que se enrolla se imprime con ci
tas adhesivas, en primer lugar en el anver36 ¥ luego
en el reverso; y un segundo tejigo, libre de adheaivo,
se aplasta en.la cubierta de contacto, con cintas apli
cadas en el anverso antes, o durante la operacién de
impriwir las cintas en el reverso,

Ademés, de scuerdo con el actual invento eéxiste magui-
naria para fabricar mateiial estructural élveoiar por me-
dio de un método de venteo, caracterizado como se ha indi-
cﬁ&o anteriormente. ‘

Para mejor comprensifn de ls memoria se acompafian los
didujos adjuntos que muestran un ejemplo de realizacién,
no limitativo, de la invencién, y en los que:

La fig. 1 es una perapectiv& lateral de le méquina de
acuerdc con la invencién, incorforando un molde giratorio
bajo forma.de'bastidor. '

La fig. 2 muestra el bastidor y las piezas asociadas

de la mAquina.

La fig. 7 muestra parte del bastidor en escala amplia--~

dae.

La fig. 4 es una perspectiva del exiremo, en escala am-

pliada, de la parte de la mdquina de la fig. 1.

La fig. 5 es una seceién transversal a lo largo de la
liﬂea V-V de la Pig. 4.

La fig. 6 es un diagrama~moatrando los frganos para

suninistrar adhesivo; y

n
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tos montados sobre un armazén (1); en la parte superior deg

~_La.fig.65 es una perspectiva de un extremo del proe-

ducto, al extraerlo de la mdquina.

'La méquina, segin la fig. 1 tiene sus diversos elemen-

éste se montan los rodillos 3 y 5 para guiar los tejidos de
papel u otro material laminado en la méquiba. Estos rodi--
llce estdn dotados de 6rgancs de freno de ajuste variabley
gue permiten que la teneidn de lom tejidos se establezca

a un valor convenlente despuds delzpage sobre los mismos.
Dos rodillos de imprenta -~ y 13 formados pare impregnar

los tejidos con bandas de aaheéﬁvo, se provéen segin se vJ
en el dkbujo. Las secciones para la ap;icacién de la adhe-
sivos en un rodillo se colooan en posicién de tresbolillo
con relacién &l otro rodillo de manerq wue el producto fi-
nal se pueda dilatar a un estado abierto celulgr. Por me=- |’
dio del rollc 11 el adhesivo se aplica a ene lado del te-
jido 9 gue estd enfrentado con el tejido 73 del rodillo 3
el tejido 7 pgsé alrededor del rodille 15 y se encuentra
con el tejido 9 en posicién respecto al rodillo impresor

o impregnador 13, Por medio de esta disposioidn, el adhe-
8ivo que ya esté aplicado al tejido 9, 'va cubiertoc y pro-
tegido por el tejido 7 y no puede mancharse en el rodillo
de apoyo 31, que se d escribe mfs adelante. El material dg
dos capas 17 formado por la reunién de los tejidos con cir=
tas de adhesivo en la cara izquierda "A" del mismo, pasa
al marco rectangular 19 montado.para girar sobre el eje

21. De esta manera el mategial de dobls capa se enrclla pe~
ra formar uns.madeja de forma alargéda, facilitando de esta
manefa dos bloques ligeramente adheridos de material al-

veolar sin dilatar, a ceda lado del armaszén. La direccién
en la cual giré el armazén alrededor del eje 21 puede ser

de un sentido o de mds indiatintamenie. En la préctica, el_
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Para ajustar el grado de enrollado al grado constante de vt
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aentido del guro deberé ser el indicado por las flechas paL
ra que la card "A" esté cubierta en la operadibn de enro-
llado; el mayerisl se enrolla con un adhesive -cara libre
haeia afuera- y el adhesivo queda, por tanto, totalmente
tapado ¥y protegldo.

Los rodilloes impresorgs o impregnadores estén impulaadoL
continuemente de manera que los tejidos vayan pasando 8
velocidad constante a través de la méquina mientraé se en-
rolle. Esto es'preferible al sistema de hacer girar el ar-
mazén a una velocidad constante y de emplear lg accidy en-
rolladoralpara tirar los tejidos a trav’s de la méquina de

una manera forzosemente intermitente, con impulso de los

L4

rodillos de imprimir por medio de contacto con los tejidos

locidad de los tejldos, determinado por la velocidad de lo

rodillos de lmprimir, el armaz6n 19 se impulsa por medio

de tranam:siones de cadena 23 - 25 desds un embrague desli
gante ajustable, 27, de tipo de resorte, com fuerza motriz
suministrada por un motor eléctrico (no representado).

Para co,primir el material contra los rodillos de imprep-
nacién 11 y 13, los mismos van detados de otrso rodillos
de apoyo 21 y 31. Cada rodillo de apoyo va dotado de un pis-
X6n naumético de doble accibn mediante el cual se puede ir
acercandc o alejando de su rodillo de impregnaciéﬁ gorres-—
pondiente. Bl pisén 33 va combinado con el rodillo de apo-
yo 29 tal como queda dibujado, pero é efectos de simplifi-
caciln del dibujo, no se muestra el pisén asociad§ al ro-
dillo 31. '

El rodillo impregnador 11 va dotado,de lg manera repre

sentada, en el iado enfrehtado con el rodilloe de'apoyo 29,

con un par de rodillos de suministro de adhesivo 35 y 37.

Por encima de la pasada de losa rodzllos de suministro c¢ita
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-un depésito "I% provisto de un agitador "S" y de un calen-
_ &

"la reserva & medids que se va gamstando el adhesivo, el tu-

_papel e8 aconsejable emplear un adhesivo de tipo coloidal

| Para pernitir el uso de tales adhesivos la varille 43 tie-

perforado 39. El adhesivo se bombea al tube por un filtro

"F" a través de una bomba "P" la cual saca el adhesivo de

tador "G". Por medio de la accién en giro contfnuo de los

rodillos de'suminiatro, una reserva de adhesivo se entable

ce encima de la pasada en el punto 41. Para reaprovisionar

bo de pulverizacién 39 va dotado de una varilla de prueba
sonda eléctrica 43, la cuan va conectada porimedio de. un

amplificador y circuiro de relais "E" gon la bomba "ptses-

ta disposicibn es tal que dicha bomba suministra el adhesi
vo ouando el extremo inferiér de la varilla de prueba son-

da, se coloca sobre la reserva y se para cuando la super-

ficie de la reserva se eleva para hacer contacto con la val

rilla. Para la_produccidn del material alveolar a base de
acuoso, por ejemplo un adheaivo acuoso & base de Easeina.

ne por fuerza activadora un potencial de tipoc altermo §.
continuo de poca tenai6n; del orden de unos pocos milivol-
¥ios. Si no se toma alguna precauqiéh de esta naturaleza
lag varillas auedarfan prouvo inutilizadas por uns acumu~
lacidn de sélidos depositados pof‘electro:eresie.

Una disposiciédn similar de rodillos de suministro y
gistema de suministro de édhesivo se monta en el rodillo
impregnador 13.

‘El mantenimento de los depbsitos de adheaivo que se
acaba de describir sélo es posible por la rotacién chnt{-
nua de lls rodillos de'introduccidn y asegura que solamentg

una pequesia cantidad esté presente en la méquina al mismo

tiempo que se utiliza rdpidamente despuds de haber sido re
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.laa figs. 2 y 3, y consiste en dos elementos laterales 45

‘'rodillo movible de soporte 31. Su.finalidad es cambiar la’

| mitad de lar revolucidén del armazfén antes que el requerido

-7-

26 i
2874 79 ik

El armazén rotativo 19 se muestra en mayor escala en

cogida del depbsito.

¥ 47 reunidos por barras méviles 53-55, que ée detiene pox
laa grapas corredizag 57 (fg.B). Pare que los elemtos latg-
rales citados estén siempre paralelos ¢uando se guitan las:
barrés 53-55, el elemento lateral 47 va unido al elemanto

45'por una rueda 49 fijada por una cadena desde una rueda |

mintada en un eje 51 que va a través del fondblde la aédqud
na. '
- Se notard que los elementos laterales 45-47 estén co-
locados de tal‘manera‘ queAlos centros de lag barras 53
¥ 55 estén sobre un eje rotetivo del armazén.- '

Como se ve en la fig. 1 un rodillo de soperte 59 se

provée verticalmente debajo de la posicién izquisrda del

direccidn del esturado sobre el rodillo soporte del mate-
rial de dge capaé 17 y entonoces, modificando el esturado

fuerte hacia un ;ado, se actuarfa aobre este rodillo por

el tojido 7 y el material de dos capas 17,que actdan jun-
tos,

Como antes indicemos, dos bloques de material akveo-
laf'se forman sobfe el armazén 45 cuando el mismo da vuele
faq. Bs preferible que estén libres de adhesivo, juntos deg
pués por la conaolidaqiﬁn congiguiente y que se pueda hacep
cualguier arreglo conveniente para ssegurar el resultado.
En uno de estos arreglos, el motor que pone el embfague 27
en ﬁazohg ge detiené, para, por medio de un §rganc opuesto

que getda un circuito de control (no mostrado) démuna mitad

total del material haye sido enrollado. El mismo circuito

de control actda en los pisones ssociados con los rodillos
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de soporte 29-31 para alejarles de los rodillod™ ge~tuyri-
wir. Estos rodillos, los de suplemento ascciados y los de
goporte se mantienen en movimiento por: las cadenas de ag~-
tuacién de un motor eléctrico 61 gue tiene una caja de cank
bios variable. Se han elegido cadenas de actuacién en vez

de trenes de cambio porque son mds econdmicas de obtener y

ademds evitan problemas de tejidos por la actuseifn de los
rodulles de soporte movibles. También pueden ser ajustable
de una manera sencilla las contracciénes de £ilén enire 1
rodillos. .

Cuando el rodilloc de soporte 29 me coge en poaicidn
de la izquierda (ver fig. 1) por el pisén 33, coge el teji-
do -deflectado én.contacto con el rodillo de imprimir 11.

{De aouerdo, el oitado movimiento del rodillo 29 en res--

puesta al contador estd seguido por el tejido que se detex
mina, para que finalice la aplicacién ad motor). El movi-
wiento simulténeo del rodillo de soporte de la derecha re-
laja 1la presién del tejido (9) contra el rodillo de impri-
mir 13, pero 1o deja en su debids posicién de liégero con-
tacto con el mismo. .

Bl armazén da una media revolucién més y se detiene.
El operador corta el materisl de dos cepas iraneversalmen-
te a X, Entonceqipega 1as‘grapaa 57 hacia el e je de rota-
cién del armazén, por las proyecciones 63 que deja las ma-
dejas del mateial enrollado (f£if.6a) moverse con las ba-
rrag 53 y 55 dentro del extreme o terminaciones 83 y 85.
Durante esta operacifn, una mesa 65 montads pivoiante, 88
mueve en la posicidn de la fig. 1 para recibir los Blogque
¥y quitar las harrasléa ¥ 55. Despuds de solocar con pisonja
las barraa 53 y 55 en posicidén, la terminacién libre del
material de dos capas se asegura a lg varra 53 ¥ vuelve a

ponerse en marcha la mdquina. Cuando el armazén se empiezd
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a mover sé penen en contacto loa rodillos de soporte que
dan vueltas cont{nuamente, con los tejidos.
240 Le media vuelta del armazén_para completar la accién
de d esenrollar ha estirado los tejidos por medio de la méd
gquine y cauea que la parte del tejidq 9 gue antes hemos _'
oltado, se ponga‘en contacto con el ridollo 13 para impreg-
narse de aﬁhesivo. Nada de adhesivo ha sido, sin embargo,
245 del rodillo imbregnador durante esta operacién. De acuer=-
do, con las proporciones ¢é1 tejido recibido del armazén
durante su primera media vuelta, estdn libres de adhesién
‘ juntoa', pefq las bandas adhesivas, cogidas del contacto
ligerg_con elvrddillo 13 se presentan en la cara ”A"; Las
250 porcionas de los dos tejidos dejados libres de adhesién
forman la dltima lépina de un bloque y-la adyacente pri-
wera }émina del otro. |
Los cuerpos §uy 9 son trazades respectijamente de los
rodillos de suministro 57 y 69 en la posicién indicada.. A
255 | medide que se vacfan los rollos 67 y 69 los extremos del
material se wnen al_prihqipio de les rqllos siguientes
71-72 reapectivamente; Antes de ser cargados los rollos
71 y 72 ven provistos de ejes fpértes que se meten en las
ranuras 73. Los ejes pueden ser e;eVadoa de estas ranuras
260 mediznte unos gatos 75 permitiéndoles ser emrollados haclg |
adelante a lo largo de los miembros de armazén 77 y 79
cuando se necesita llevar los rollos 71 vy 72 a las posicig-
nes ooupadas por losirodillos €7 y 69; '
~ Se han provisto unos aparatos de frenado sencillo pa+
265 ra evitar el exceso de recorrido de los rodillos de sumi-
nigtro al interrumpir el grazado de las nervaduras.
En una realizacidn modificada de la ﬁéquina, el .mate-
rial de nepvadﬁra es sacado de los rollos de suministro

por la accibn arrolladora del armazén giratorio. Se obtie
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nen velocidades sensiblemente constantes de :égsgfido del

dor, para la méquina, acciona el estirado del brazo lejos

| el material de nervadura de loa rollos de suministre por

o

material entre los rodillos de 1mpregpac16n y de toma del
molde, ilgyando e;_mo;de girgtdrio a un ritmo no uniforme.
A esfe fin, va provisto de un 4labe, junto eon Bl molde,
conducido por un moror de velocidad variable, la gue va

controlada por el empujador gue actda en el 4labe. En un
mgcanismo preferido, el molor es un motor hidrdulico con-
venqional, con-un regulador.de velocidad, que necesita gé-
lo un movimiento pequefioc ¢ corto, para producir‘la varia-
cién de velocidad requerida,

Bl regulador de velocidad va montado en un brazo con.
pivote gue lkeva un impulsor del 4labe que lleva contra él1
un diado de 4labe montado en el eje del molde giratorio.
Las distancias entre el pivote y el impulsor del 4lade danl
un grado de velocidad tal que el dlabe es amplia y répida-|
wente producido y fdcilmente ajustado en su forma final a
pruedba de error. '

Un mecanismo de paro accionadc manuelmente por conta-

del 4labe, y de esta manera se detiene el motor.
En un sistema anflogo el motor puede ser neumdtico ¢
eléctrico en lugar de hidrdulico.

Como no se necesitan rodillos impresores para sacar

contacto de»conduccién, pueden proveerse para operar con
un pé&ueﬁo espacio muerto enlazado con‘adheeivo3del mate-
rial gque va apoyado en 108 rodillos de marcha atrds. A di-
ferencia de los rodillos que fﬁpcionan'en contacto con ek
meterial y deben, por tanto, tener superficies ranuradask
Bus superficies pueden ser suaves. Los rodillos de marcha
atrds son movidos a posicién de impresidén cuando se pone

en marcha su correspondiente anterior, y fuera de la misma

cuando el miswo anterior se para por 1los pisones hidrdulic
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tienen, sobre los 4labes neuméticos, la ventajd de que puel-
den sostener mejor el wmaterial de nervadura o alveolar en
305 1 posicién adecusda, si atn estd tendo, y da;, d e ese modo,
ufs libertad al elegir la instalacién del aparato. Es me-
nos neceagfia la instelaciln de rodillos tales como el ro-
dillo‘de cojinete 59.

Queda entendido que esta descripeién de la méquine y
310 forma operative tienen solamente‘finea de ilustracién, ya
‘ | que caben ciertas variantes consyrudtivqs_dentro del cua-
dro de la‘invencidn, Por ejemplo, si se prefiere la accién
de enrqllar del scoplamento deslizante, puede ser obtenidg
por dichos mismos mecanismos alterhativos, tales como un

315 acoplamiento electromagnético o hidrénlico ¢ la esitructu-

ra giratoria puede ser cinducida mediante un motor hidrdus

1ico sensible a una bomba de desplazamiento variable, cuy
rendimiento ver{a para dar una accién de arrollamiento unj-
forme. Adeuds, para aumentar €1 ritmo de. rendimiento de 1
"320 adguina puede arreglarse para arrollar dos bandas o mde
de dos,‘de tejido o matq;ia1>celglar 0 de nervadurs, S0=
bre el molde. El adhesivo puede aplicarse a una cara de
cada lémina dé material o ambas caras de cada hervadura.
Si se desea la estructura gﬁratmrié mostrada, puede
32% ‘reemplazarse.poﬁ una estfuctira de cualquier cpnfigurécidq
adecuadg, por ejemplo, eliptica o po;igonal, disefiada pa-
ra producir blogues de material aiveolar simulidneanente,

‘por ejémp;o, tres o wés; de eate modo se aumenta con akgu

nas configuraciones la cantidad de mﬁferial alveolar pro-

3%0 duoido en una fase simple ininterrumpida, de arrollgmien
| ~ t0 en un redio de enrollamiento dado.

El uase del molde giratorio bajo la forma de estructura
desorita deja el interior del material sin apoyo durante

au arrollamiento. De acuerdo oon ello las capas se enro-




335

340

345

* 350 ’

355

3&0

365

.res con sus superficies contimuas de apoyo para soportar

| dad alta y a otras mayores mediante ﬁn equipo de acondicio

.de construceién que las amdquinas 3de este arté, proyecta~
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1lan en contacto ligero (muy rdpidamente) sin que tené;'lu

gar adhesidn importante y pueden desplazarse unas en rela-|
cién a otras pese gl adhesivo presente. La cantidad de méu
terial malgastado queda reducida significativamente.

En métodos propuestos antes, que inclufan la adhesién

substancial durante la operacién en enrollar, los formado~

el material durante el enrollado, tiejen precisién de ser
guresos en su construccién y este grosor produce dificul-
tades en su manejo También ge precisa gue sea grueso, y
caro, el equipo asociado. . ‘

Por el empleo de un armazén en el método y aparatos
actuales, la velocidad de la operacién de aumenta més de

1o easperado. lLa maquinaria especificamente desorita aqﬁi

T

y representade en los planes ha sido puesta en uncionamien|
$o, a'via de prueba, con pleno éxito, a doble velocidad,

sin inconveniehte alguno. Se opera también a esta veloci-

1

namiento. Para un rtmo prefijado de produccién, una de es-

t4s mdquinas puede ser varias veces médsligera y econdémica

das para consolidad material enrollado sobre un formador.

Para un peso fijo, se puede mejorar el ritmo de produccidn)

U

fécilmente, por lo menos en cuatro veces mda que las mééui
nas éonvencionalea, con contrasfe sobre las cuales, la prel
cisién de las capas queda mejorada mejor que disminuida,
cuando se aumenta la velocidad de la opgracién,
Finalmentg,'traa lo deacrito sélo resta seiialar que enﬂ
la presente invencién caben cuantas variantes de realiza-
cién sean fﬁctibles sin que se altere el cuadro general de
la misma; haciéndose asimismo constar que con las palabras

"tejido" o "materiales” se designa en general el producto
sometido al proceso y manipulacién, sin limitaciones.
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do porque el formasdor estd comstitufdo por un armazén.

- tuyendo un armézdn que tiene sus elementod laterales f£ija-
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¥ 0D A - Deserito suficientemente lo que anfecede sélo

PRI

resta seflalar que lo gue @e declara propio y nuevo del &o-

licitante'es 10 contenido en las siguientes:

REIVINDICACIONES

; — Procedimiento con su aparato para la produccidn
de Qaterial alveolax, en el gue las léminas'de material
dotadas de una banda adhesiva se enrollan sobre un dorma;
dor, que rota, carasterizado por el hecho de que el mate-
rial se enrilla en dicho formador y se separa del mismo,
con laslcapgs de arrollamiento en muy ligero contacto unaJ
sohre otras.

2 - Procedimiento, segin reivindicacién 1 caracteriza

3 - Procedimiento, segin reivindicaciones 1 y 2 carag

terizado porgue el formador rotativo estd previsto constid

dos y en posicidn‘simétrioa uno al otro; teniendo los ele-
mentoé transversales movibles, para que se pueda retirar
el material que se arrolla en eate armazén durante el pro=
ceso de elaboracidn del material alveolar.

4 - Prodedimiemfo, segin reivindicaciones de 1 a 3 ca-
racferizado porque el material sobre el q&e se trabaja,
presenta bandas de adhesivo aplicadas.mientraa maprcha so;
bre la mfquina e wna velocidad constante, y el formador
rotativo de la misma marcha a ritmo no uniforme, a fin de
mantener constante la recogida del majerial alveclar.

5 - Procedimiento, segin reivindicaciones de 1 a 4 cad

racterizado porque el material sobre que se trabaja va do+-

tado de bandas aﬁhesivas'que se laprimen por él contacto,

b

en que-es puesto, con unos rodillos de impregnacidn gue g1
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ran constantemente, y en el gue sg int¥0oduce un adhesivo
que es llevado a dichos rodillos de 1mpregnﬁci6n median-
te otros rodillos de contacto, entre las operaciones de .,
enrollado.

6 -« Procedimiento, segin reivindicacionea de 1l a 5 ca-

racterizado por el hecho de que un tejido o 14minas del

terial es impregnado por una de sus cares mediante la ban
de adheasivo primeramente en una de sus caras y.posterior-
mente en la otra ybuna segunda l4mina de material libre dﬁ

adhesivo es comprimida hagta entrar en contacto con las

Pandas de adhesivo de 1la primera_bara, o durante la impreg
nacién de la banda, en la otra cara. .

7 - Procedimiento, segin reivindicaciones de 1 a 6 ca-
racterizado porque las bandas adhesivas estdn colocadas
de tal manera que el mayerial en enrolla con la cara li-
bre de adhesivo hacla el exterior.

8 = Procedimiento, seghn reivindicaciones de 1 a 7 ca

racterizado porque la wdquina empleada en este procedimien

to estd provista de medios para aplicar bandas de adhesi-

del material, formando nervaduras, y suministrando éstas
ya oon la impregnacidén de adhesivo, a un molde giratorio
provisto para acumularlas, arrollindolas unas junto a otrasg
cara a cara, eatahdo dicho molde emencialmente calculado
para dar a estas capas de enrollado del materisl, un lige-
ro contacto entre sf.

9 - Procedimiento, segin rei&indicaqionas de 1 a 8 ca~
racterizado porque el wmolde giratorio tiene miembros lated
ralées fijados en relacién unw con otros, as{ como miembrog
trgnsvefsalea movibles, pare permitir retirer el material
errollado sobre el mismo.

10 - Procedimiento, segin reivindicaciomss de 1 a 9 cad
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racterizado por el hecho de gue el drgano aplicaumryuel

adhesivo conatg de rodillos de impregnacién Qque vanr asocia
dbs & unos rodillos de alimentaciédn gue les suministran ekf
adhesivo, provietoa de manera que'se hallen dotados de una

formaeibn de bolsa de adheslvo entre sus caras en contacto.

11 - Procedimiento, segﬁn reivindicaaiones de 12 10 ca

L]

racterizado porque el 6rgano impregnados, formado pdr los
oitados rodillos, estd provisto de manera quekésﬁos giren
continuamente, proviéndose unos rodillos de retroceso .para
imprimir marcha alvmaterial a impregnar; y frgancs de séga+
racifn de estos rodillos de retroceso, de los rodillos im-

pregnqdores, para recurepar au movimiento inicial.

12 - Procedimiento, segdn reivindicaciones de 1 a 1l oa
:acterizado porque el molde antes ¢itedo va dotado de una
conducdkdén adapteda para lleverlo a.-un ﬁovimiento de ritmo
no uniforme, haciendo eon ello'oonstante el ritmo de toma,
del materxal en que se trabaja.

13 - Procedimiento, segfin reivindicaciones d¢ 1 a 12 cJ-
racterizado por el hecho de que dicha conduceidn va provie
ta de un aooplamiento deslizante o equivalente.mecénico del
mismo, que realice esta funcidn.

14 - Procedlmlento. segin re1v1ndlcaclonea de 1 a 13
‘caracterizado porque la mencionada conduccidn cénsiste eh

un motor de velocidad variable, y el molde sirve para hacer

pasar el material estructiral alveolar a través de la mdquj
na. . ‘

15 - ocedimlento, segﬁn reivindicaciones de 1 a 14
¢caracterizado por el hecho de gue la veloocidad del referi-
40 motor wva controlada por un drgano de eﬁpﬁje gue acciona
un élabe que es llevado junto al antes citado molde.

16 ~ FROCEDIMIENTO CON SU APARATO PARA LA PRODUCCIOH DQ
MATERTAL ALVEOLAR.
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Todo segin va descrito en esta memoria, gue oonsta
de diez y seis hojas mecanografiadas por wna séla cara,
con un total de cuatrocientds sesenta y cinco lineas y

planos que se acompafian,

Madrid 26 abril 1963 //
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