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

que ae acompaña a una solicitud de patente de invención 
por veinte años, para España y sus Posesiones, por PROCE­
DIMIENTO CON SU APARATO PARA LA PRODUCCION DE MATERIAL AL­
VEOLAR, a favor de la razón social DUFAYLITB DEVELOPMBNTS 
LIMITED, de nacionalidad inglesa, residente en Londres,
St. Atphage House, Pore Street, London Wall (Inglaterra)

10

La presente invención se refiere a un procedimiento 
con su aparato para la producción de material alveolar, 
perfeccionando tanto los métodos como la maquinaria que 
se ha venido usando con anterioridad a la invención, y que 
se creaba para llevar a la práctica tales mátodos.

Se sabe, que se producen materiales estructulares alveo­
lares para enrollar tejidos de papel y otros materiales 
de chapa provistos de cintas adhesivas sobre un formador 
rotativo, siendo consolidada^ estas placas o capas enrro- 
lladas del material, bajo presión, sobre el formador, du­
rante o despuás del enrollado. La presión se aplica de va­
rias maneras, por ejemplo, haciendo tensión en los tejidos 
durante el enrollado, por medio de rodillos de presión, o
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cintas que actúan sobre el material durante o después del 
enrollado, mediante pletinas de presión para aplastar el 
material enrollado contra el formador.

2o

Aunque haga falta mejorar la adhesión d espués de ha­
berse quitado el formador, la unión significativa y muchas 
veces poderosa, es obtenida en el mismo formador.

De acuerdo con la presente invención se introduce por 
la misma un método nuevo para fabricar el material estruc­
turado alveolarmente, por el sistema de enrollado, que es­
tá caracterizado por el hecho de que en la invención, el 
material se enrolla y se quita del formador con las capas

25 enrolladas, en ligero oontacto.
Se llega a obtener que el rendimiento del material 

alveolar utilizable, es decir, en el material de buena con­
figuración y libre de partes en las que la unión adhesiva 
es floja o mal situada, se aumente bastante de esta manera.

3o Parece ser que la mayor libertad de movimiento de estas ca­
pas en presencia del adhesivo ea la causa de este resulta­
do. El ahorro consiguiente del coste de materiales brutos 
es especiádmete para el material alveolar de células de 
gran tamaño.

55 Se prefiere el método caracterizado por lo menos por 
una de las características siguientes, de 1 a 4:
1 - El material de tejido tiene las cintas de material ad­

hesivo aplicadas al mismo mientras marcha a una velocjj- 
dad constante y el formador rotativo marcha a un ritme
mo uniforme para que el ritmo de r ecogida se mantenga 
constante.

2 - El formador rotativo es previsto bajo forma de un arma­
zón que tiene elementos laterales fijados uno en rela­
ción con el otro, y elementos transversales que se pue­

45 den mover para permitir quitar en enrollado, es decir
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el producto enrollado.
3 - El material tejido es previsto con cintaaládhesivás pa

ra ponerlo en contacto con rodillos encoladores que gi 
ran en oontinuo y,el material de tejido se introduce 
en loa miemoa mediante elementos de apoyo que ae alejajn 
de loa rodillos entre las operaciones de enrollado

4 - Un tejido de material que se enrolla se imprime con cijo-
tas adhesivas, en primer lugar en el anverso y luego 
en el reverso; y un segundo tejido, libre de adhesivo, 
se aplasta en la oubierta de contacto, con cintas apli 
cadas en el anverso antes, o durante la operación de 
imprimir las cintas en el reverso.
Además, de ^cuerdo con el actual invento existe maqui­

naria para fabricar material estructural alveolar por me­
dio de un mátodo de venteo, caracterizado como ae ha indi­
cado anteriormente.

Para mejor comprensión de la memoria ae acompañan los 
dibujos adjuntos que muestran un ejemplo de realización, 
no limitativo, de la invención, y en loa que;

La fig. 1 es una perspectiva lateral de la máquina de 
acuerdo con la invención, incorporando un molde giratorio 
bajo forma de bastidor.

La fig. 2 muestra el bastidor y las piezas asociadas 
de la máquina.

La fig. 3 muestra parte del bastidor en escala amplia­
da.

La fig. 4 es una perspectiva del extremo, en escala arn̂  
pliada, de la parte de la máquina de la fig. 1.

La fig. 5 es una sección transversal a lo largo de la 
linea V-V de la fig. 4.

La fig. 6 es un diagrama mostrando los órganos para
suministrar adhesivo; y
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La fig.6a es una perspectiva de un extremo del pro­
ducto, al extraerlo de la máquina.

8o La máquinay según la fig. 1 tiene sus diversos elemen­
tos montados sobre un armazón (1); en la parte superior de 
áste se montan los rodillos 3 y 5 para guiar los tejidos de 
papel u otro material laminado en la máquiba. Estos rodi­
llos están dotados de órganos de freno de ajuste variable,

85 que permiten que la tensión de loa tejidos se establezca 
a un valor conveniente despuás delxpasa sobre los mismos. 
Dos rodillos de imprenta —  y 13 formados para impregnar 
loa tejidos con bandas de adhesivo, se prováen según se v< 
en el dibujo. Laa secciones para la aplicación de los adhe­

9o sivos en un rodillo se colocan en posición de tresbolillo 
con relación álotro rodillo de manerq wue el producto fi­
nal se pueda dilatar a un estado abierto celular. Por me­
dio del rollo 11 el adhesivo se aplica a ese lado del te­
jido 9 que está enfrentado con el tejido 7; del rodillo 3

95 el tejido 7 pasa alrededor del rodillo 15 y se encuentra 
con el tejido 9 en posición respecto al rodillo impresor 
o impregnador 13. Por medio de esta disposioión, el adhe­
sivo que ya está aplicado al tejido 9, va cubierto y pro­
tegido por el tejido 7 y no puede mancharse en el rodillo

10^ de apoyo 31, que se describe más adelante. El material dt 
dos capas 17 formado por la reunión de loe tejidos con cix- 
taa 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 material de dobla capa ae enrolla pi­

105 ra formar una.madeja de forma alargada, facilitando de es1a 
manera dos bloques ligeramente adheridos de material al­
veolar sin dilatar, a cada lado del armazón. La dirección 
en la cual gira el armazón alrededor del eje 21 puede ser 
de un sentido o de más indistintamente. En la práctica, el
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lio sentido del guro deberá ser el indicado por laa flechas pa­
ra que la cara "A" está cubierta en la operadión de enro­
llado; el mayerial se enrolla con un adhesivo -cara libre 
haoia afuera- y el adhesivo queda, por tanto, totalmente 
tapado y protegido.

115 Los rodillos impresores ó impregnadores están impulsados 
continuamente de manera que los tejidos vayan pasando a 
velocidad constante a travás de la máquina mientras se en­
rolle. Esto es preferible al sistema de hacer girar el ar­
mazón a una velocidad constante y de emplear la acció# en-

H o rolladora para tirar los tejidos a trav's de la máquina de
una manera forzosamente intermitente, con impulso de loa 
rodillos de imprimir por medio de contacto con los tejidos. 
Para ajustar el grado de enrollado al grado constante de ys 
locidad de los tejidos, determinado por la velooidad de loi

125* rodillos de imprimir, el armazón 19 se impulsa por medio 
de transmisiones de cadena 23 25 desde un embrague deslit- 
zante 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 impre g­
13o nación 11 y 13, los miamos van datados de otrso rodillos 

de apoyo 21 y 31. Cada rodillo de apoyo va dotado de un pis­
tón naumático de doble acción mediante el cual se puede ir 
acercando o alejando de su rodillo de impregnación corres­
pondiente. El pisón 33 va combinado con el rodillo de apo­

195 yo 29 tal como queda dibujado, pero a efectos de simplifi­
cación del dibujo, no se muestra e& pisón asociado al ro­
dillo 31.

El rodillo impregnador 11 va dotado,de la manera repre­
sentada, en el lado enfrentado con el rodillo de apoyo 29,

Í4o con un par de rodillos de suministro de adhesivo 35 y 37. 
Por encima de la pasada de ios rodillos de suministro cita-*-
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doa corre, paralelo a los ejes de los rodillos, un tubo 

perforado 39. El adhesivo se bombea al tubo por un filtro 
"F" a través de una bomba "P" la cual saca el adhesivo de 
un depósito "T" provisto de un agitador "S" y de un calen­
tador "G". Por medio de la acción en giro continuo de los 
rodillos de suministro, una reserva de adhesivo se entable- 
ce encima de la pasada en el punto 41. Para reaprovisionar 
la reserva a medida que ae va gastando el adhesivo, el tu­
bo de pulverización 39 va dotado de una varilla de prueba 
sonda eléctrica 43* le cuan va conectada por medio de un 
amplificador y circuiro de reíais "E" oon la bomba "P";es­
ta disposición es tai que dicha bomba suministra el adhesi­
vo cuando el extremo inferior 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 oon la va­
rilla. Para la producción del material alveolar a base de 
papel es aconsejable emplear un adhesivo de tipo coloidal 
aouoso, por ejemplo un adhesivo acuoso a base de caseína. 
Para permitir el uso de tales adhesivos la varilla 43 tie­
ne por fuerza activadora un potencial de tipo alterno 6 
continuo de poca tensión, del orden de unos pocos milivol- 
tioa. Si no se toma alguna precaución de esta naturaleza 
las varillas quedarían pronto inutilizadas por una acumu­
lación de sólidos depositados por electroferesis.

Una disposición similar de rodillos de suministro y 
sistema de suministro de adhesivo se monta en el rodillo 
impregnador 13.

El mantenimbnto de los depósitos de adhesivo que se 
acaba de describió? sólo es posible por la rotaoión conti­
nua de lis rodillos de introducción y asegura que aolament3 
una pequeña cantidad esté presente en la máquina al mismo 
tiempo que se utiliza rápidamente después de haber sido re -
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175 El armazón rotativo 19 se muestra en mayor escala en
laa iigs. 2 y 3, y consiste en dos elementos laterales 45 
y 47 reunidos por barras móviles 53-55* que se detiene poi 
las grapas corredizas 57 (ig.3). Para que los elemtos latí 
rales citados están siempre paralelos cuando se quitan las 

18o barras 53-55, el elemento lateral 47 va unido al elemento
45 por una rueda 49 fijada por una cadena desde una rueda 
mintada en un eje 51 que va a través del fondo de la máqu3 
na.

Se notará que los elementos laterales 45-47 están co- 
185 locados de tal manera que los centros de las barras 53

y 55 están sobre un eje rotativo del armazón.
Como se ve en la fig. 1 un rodillo de soporte 59 se 

prováe verticalmente debajo de la posición izquierda del 
rodillo movible de soporte 31. Su finalidad es cambiar la 

1$0 direoción del esturado sobre el rodillo soporte del mate­
rial de dos oapas 17 y entonces, modificando el esturado 
fuerte hacia un lado, se actuaría aobre este rodillo por 
el tejido 7 y el material de dos capas 17,que actúan jun­
tos.

195 Como antes indicamos, dos bloques de material alveo­
lar se forman sobre el armazón 45 cuando el mismo da vuel­
tas. Es preferible que están libres de adhesivo, juntos des 
puás por la consolidación consiguiente y que se pueda hace 
cualquier arreglo conveniente para asegurar el resultado. 

2oo En uno de estos arreglos, el motor que pone el embrague 27 
en maicha se detiene, para, por medio de un órgano opuesto 
que actúa un circuito de control (no mostrado) dámuna mitaá 
mitad de lar revolución del armazón antes que el requerido 
total del material haya sido enrollado. El mismo circuito 
de control actúa en los pisones asociados con loa rodillos2o5
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de soporte 29-31 pera alejarles de los rodillo§"'W''KR%ri 
tair. Estos rodillos, los de suplemento asociados y loa de 
soporte se mantienen en movimiento por*las cadenas de ac—  
tuación de un motor eléctrico 61 que tiene una caja de ceno­
bios variable. Se han elegido cadenas de aotuaoión en vez 
de trenes de cambio porque son más económicas de obtener y 
además evitan problemas de tejidos por la actuación de los 
rodullos de soporte movibles. Tambión pueden ser a&ustable3 
de una manera sencilla las contracciones de filón entre lop 
rodillos.

Cuando el rodillo de soporte 29 ae coge en posición 
de la izquierda (ver fig. 1) por el pisón 33, coge el tejij- 
do Reflectado en contacto con el rodillo de imprimir 11.
(De acuerdo, el oitado movimiento del rodillo 29 en res—  
puesta al contador está seguido por el tejido que se deter 
mina, para que finalice la aplicación dá. motor). El movi­
miento simultáneo del rodillo de soporte de la derecha re­
laja la presión del tejido (9) contra el rodillo de impri­
mir 13, pero lo deja en su debida posición de l&gero con­
tacto con el mismo.

El armazón da una media revolución más y se detiene.
El operador corta el material de dos capas traneversalmen- 
te a X. Entonces pega las grapas 57 hacia el e je de rota­
ción del armazón, por las proyecciones 63 que deja las ma 
dejas del material enrollado (fif.6a) moverse con las ba­
rras 53 y 55 dentro del extremo o terminaciones 83 y 85. 
Durante esta operación, una mesa 65 montada pivotante, sa 
mueve en la posición de la fig. 1 para recibir los bloquee 
y quitar las barras 53 y 55. Después de solocar con pisones 
las barras 53 y 55 en posición, la terminación libre del 
material de dos capas se asegura a la barra 53 y vuelve a 
ponerse en marcha la máquina. Cuando el armazón ae empieza
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a mover sé ponen en contacto loa rodillos de soporte que 
dan vueltas continuamente, con los tejidos.

La media vuelta del armazón para completar la acción 
de desenrollar ha estirado loa tejidos por medio de la má 
quina y causa que la parte del tejido 9 que antes hemos 
citado, sé ponga en contacto con el ridollo 13 para impre^ 
narse.de adhesivo. Nada de adhesivo ha sido, sin embargo, 
del rodillo impregnador durante esta operación. De acuer­
do, con las proporciones del tejido recibido del armazón 
durante au primera media vuelta, están libres de adhesión 
juntos , pero las bandas adhesivas, cogidas del contacto 
ligero con el rodillo 13 se presentan en la cara "A". Las 
porciones de los dos tejidos dejados libres de adhesión 
forman la última lámina de un bloque y la adyacente pri­
mera lámina del otro.

Los cuerpos yby 9 son trazados respectivamente de los 
rodillos de suministro 57 y 69 en la posición indicada. A 
medida que se vacían los rollos 67 y 69 los extremos del 
material se unen al principio de los rollos siguientes 
71-72 respectivamente. Antes de ser oargados los rollos 
71 y 72 van provistos de ejes fuertes que se ateten en las 
ranuras 7?. Los ejes pueden ser elevados de estas ranuras 
mediante unos gatos 75 permitiéndoles ser enrollados haci( 
adelante a lo largo de los miembros de armazón 77 y 79 
cuando se necesita llevar los rollos 71 y 72 a las posicic 
nes ocupadas por los rodillos 67. y 69.

Se han provisto unos aparatos de frenado sencillo pa­
ra evitar el exceso de recorrido de los rodillos de sumí 
nistro al interrumpir el ^razado de las nervaduras.

En una realización modificada de la máquina, el mate­
rial de nervadura es sacado de los rollos de suministro 
por la acción arrolladora del armazón giratorio. Se obtie-



$70 nen velocidades sensiblemente constantes de recorrido del
material entre los rodillos de impregnación y de toma del 
moldea llevando el molde giratorio a un ritmo no uniforme.
A este fin, va provisto de un alabe, junto con él molde, 
conducido por un moror de velocidad variable, la que va 

275 controlada por el empujador que actúa en el álate. En un
mecanismo preferido, el motor es un motor hidráulico con­
vencional, con un regulador de velocidad, que necesita só­
lo un movimiento pequeño o corto, para producir la varia­
ción de velocidad requerida.

280 El regulador de velocidad va montado en un brazo con
pivote que Heva un impulsor del álabe que lleva contra ál 
un disco de álabe montado en el eje del molde giratorio.
Las distancias entre el pivote y el impulsor del álabe dan 
un grado de velocidad tal que el álabe es amplia y rápida- 

285 mente producido y fácilmente ajustado en su forma final a
prueba de error.

Un mecanismo de paro accionado manuelmente por conta­
dor, para la máquina, acciona el estirado del brazo lejos 
del álabe, y de esta manera se detiene el motor.

290 En un sistema análogo el motor puede ser neumático o
eláctrico en lugar de hidráulico.

Como no se necesitan rodillos impresores para sacar 
el material de nervadura de los rollos de suministro por 
contacto de conducción, pueden proveerse para operar con 

295 un pequeño espacio muerto enlazado con adhesivo,del mate­
rial que va apoyado en los rodillos de marcha atrás. A di­
ferencia de los rodillos que funcionan en contacto con et 
material y deben, por tanto, tener superficies ranuradas^
Bus superficies pueden ser suaves. Los rodillos de marcha 

3oo atrás son movidos a posición de impresión cuando se pone
en marcha su correspondiente anterior, y fuera de la misma 
cuando el mismo anterior se para por los pisones hidráulica
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tienen, sobre los álabes neumáticos, la ventajante que pue 
den sostener mejor el material de nervadura o alveolar en 
posición adecuada, ai aún está tenáo, y dar, de ese modo, 
más libertad al elegir la instalación del aparato. Es me­
nos necesaria la instalación de rodillos talea como el ro 
dillo de cojinete 59*

Queda entendido que esta descripción de la máquina y 
forma operativa tienen solamente fines de ilustración, ya 
que caben ciertas variantes constructivas dentro del cua­
dro de la invención. Por ejemplo, si se prefiere la acornó:, 
de enrollar del acoplamiento deslizante, puede ser obtenida 
por dichos mismos mecanismos alternativos, tales como un 
acoplamiento electromagnético o hidráulico o la estructu­
ra giratoria puede ser cinducida mediante un motor hidráu 
lico sensible a una bomba de desplazamiento variable, cuy¿ 
rendimiento varia para dar una acción de arrollamiento un:. 
forme. Además, para aumentar él ritmo de rendimiento de l§t 
máquina puede arreglarse para arrollar dos bandas o máa 
de dos, de tejido o material celular o de nervadura, so­
bre el molde. El adhesivo puede aplicarse a una cara de 
cada lámina de material o ambas caras de cada hervadura.

Si se desea la estructura giratoria mostrada, puede 
reemplazarse por una estructira de cualquier configuración 
adecuada, por ejemplo, elíptica o poligonal, diseñada pa­
ra producir bloques de material alveolar simultáneamente, 
por ejemplo, tres o más; de este modo se aumenta con aigu 
ñas configuraciones la cantidad de material alveolar pro­
ducido en una fase simple ininterrumpida, de arrollamien 
tó en un radio de enrollamiento dado.

El uso del molde giratorio bajó la forma de estructura 
descrita deja el interior del material sin apoyo durante 
su arrollamiento. De acuerdo con ello las capas se enro-
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335 lian en contacto ligero (muy rápidamente) sin que tenga lu 
gar adhesión importante y pueden desplazarse unas en rela­
ción a otras pese al adhesivo presente. La cantidad de ma­
terial malgastado queda reducida significativamente.

Bn métodos propuestos antes, que incluían la adhesión
34o substancial durante la operación en enrollar, los formado- 

res con sus superficies contimuas de apoyo para soportar 
el material durante el enrollado, tiejen precisión de ser 
guresos en su construcción y este grosor produce dificul­
tades en su manejo También se precisa que sea grueso, y

* 345 caro, el equipo asociado.
Por el empleo de un armazón en el método y aparatos 

actuales, la velocidad de la operación de aumenta más de 
lo esperado. La maquinaria específicamente descrita aquí 
y representada en los planes ha sido puesta en uncionamien

. 35o *to, a vía de prueba, con pleno éxito, a doble velocidad, 
sin inconveniente alguno. Se opera también a esta veloci­
dad alta y a otras mayores mediante un equipo de acondicio 
namiento. Para un rtmo prefijado de producción, una de es­
tás máquinas puede ser varias veces másligera y económica

355 de construcción que las máquinas de este arte, proyecta­
das para consolidad material enrollado sobre un formador. 
Para un peso fijo, se puede mejorar el ritmo de producción 
fácilmente, por lo menos en cuatro veces más que las máqui

34o

ñas convencionales, con contraste sobre las cuales, la pre 
cisión de las capas queda mejorada mejor que disminuida, 
cuando se aumenta la velocidad de la operación.

Finalmente, tras lo descrito sólo resta señalar que en 
la presente invención caben cuantas variantes de realiza­
ción sean factibles sin que se altere el cuadro generql de

345 la misma; haciéndose asimismo constar que con las palabras
"tejido" o "materiales" se designa en general el producto 
sometido al proceso y manipulación, sin limitaciones.
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B O T A -  Descrito suficientemente lo que anlíe oe&elsÓ lo 
resta señalar que lo que se declara propio y nuevo del so­
licitante es lo contenido en laa siguientes!

REIVINDICACIONES

1 - Procedimiento con su aparato para la produoción 
de material alveolar, en el que las láminas de material 
dotadas de una banda adhesiva se enrollan sobre un dorma- 
dor, que rota, caracterizado por el hecho de que el mate­
rial se enrilla en dicho formador y se separa del mismo, 
con las capas de arrollamiento en muy ligero contacto unas 
sobre otras.

2 - Procedimiento, según reivindicación 1 caracteriza) 
do porque el formador está constituido por un armazón.

3 - Procedimiento, según reivindicaciones 1 y 2 oaraí 
terizado porque el formador rotativo está previsto consti­
tuyendo un armazón que tiene sus elementoá laterales fija­
dos y en posición simétrica uno al otro; teniendo los ele­
mentos transversales movibles, para que se pueda retirar 
el material que ae arrolla en este armazón durante el pro­
ceso de elaboración del material alveolar.

4- - Prodedimiemto, según reivindicaciones de 1 a 3 ca­
racterizado porque el material sobre el que se trabaja, 
presenta bandas de adhesivo aplicadas mientras marcha so­
bre la máquina a una velocidad oonstante, y el formador 
rotativo de la misma marcha a ritmo no uniforme, a fin de 
mantener constante la recogida del material alveolar.

5 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 4 ca 
racterizado porque el material sobre que se trabaja va do­
tado de bandas adhesivas que se imprimen por el contacto, 
en que es puesto, con unos rodillos de impregnación que g:.
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2 8 74 7Qran constantemente, y en el que se introduce un adhesivo
que es llevado a dichos rodillos de impregnación median­
te otros rodillos de contacto, entre lae operaciones de . 
enrollado.

6 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 5 ca­
racterizado por el hecho de que un tejido o láminas del ma­
terial ea impregnado por una de sus caras me#, ante la bandja 
de adhesivo primeramente en una de sus caras y posterior­
mente en la otra ybuna segunda lámina de material libre de 
adhesivo es comprimida hasta entrar en contacto con las 
bandas de adhesivo de la primera cara, o durante la impreg­
nación de la banda, en la otra cara.

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

8 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 7 ca­
racterizado porque la máquina empleada en este procedimien­
to está provista de medios para aplicar bandas de adheai-

, vo en las caras de las láminas estructurales alveolares 
del material, formando nervaduras, y suministrando ástas 
ya oon la impregnación de adhesivo, a un molde giratorio 
provisto para acumularlas, arrollándolas unas junto a otras 
cara a cara, estando dicho molde esencialmente calculado 
para dar a estas capas de enrollado del material, un lige­
ro contacto entre sí.

9 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 8 ca­
racterizado porque el molde giratorio tiene miembros late­
rales fijados en relación unos con otros, asi como miembroí 
transversales movibles,.para permitir retirar el material 
arrollado sobre el mismo.

10 - procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 9 ca-



-15-

43°

A
425

4'3o

4$5

4So

4?5

460

2 8 74 79 "
raoterizado por el hecho de que el órgano aplidanoiruél 
adhesivo consta de rodillos de impregnación que van asocia­
dos a unos rodillos de alimentación que lea anministran el 
adhesivo, provietos de manera que se hallen dotados de una 
formación de bolsa de adhesivo entre sus oaras en contacto,

11 - Procedimiento, según reivindicaciones dé 1 a 10 ca 
raoterizado porque el órgano impregnados, formado pór los 
citados rodillos, está provisto de manera que.éstos giren 
continuamente, provióndose unos rodillos de retroceso para 
imprimir marcha al material a impregnar, y órganos de sepa 
ración de estos rodiílos de retroceso, de los rodillos im- 
pregnadores, para recurepar su movimiento inicial.

12 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 11 ca 
raoterizado porque el molde antes citado va dotado de una 
conducción adaptada para llevarlo a un movimiento de ritmo 
no uniforme, haciendo con ello constante el ritmo de toma, 
del material en que se trabaja.

13 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 12 es 
raoterizado por el hecho de que dicha conducción va provis­
ta de un acoplamiento deslizante o equivalente mecánico de] 
mismo, que realice esta función.

14 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 13 
caracterizado porque la mencionada cnnducción consiste eh 
un motor de velocidad variable, y el molde sirve para hace: 
pasar el material estructiral alveolar a travÓa de la máqui­
na.

1$ - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 14 
caracterizado por el hecho de que la velocidad del referi­
do motor va controlada por un úrgano de empuje que acciona 
un álabe que es llevado junto al antes citado molde.

16 - PROCEDIMIENTO CON SU APARATO PARA LA PRODUCCION DE 
MATERIAL ALVEOLAR.
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Todo según,va descrito en esta memoria, que conata 
de diez y aeia hojas mecanografiadas por una adía cara, 
con un total de cuatrocientas sesenta y cinco lineas y 
planos que se acompañan. .
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