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Este invento se re f ie re  a un d ispositivo  para > 
l a  fabricac ión  continua de esponjas a r t i f i c i a l e s ,  espe­
cialm ente de ce lu lo sa  regenerada.

Se conocen ya d isp o sitiv o s  preparados para 
5 . fa b r ic a r , por procedimiento continuo, esponjas a r t i f i -
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c ía le s , por coagulación de una p as ta  co n s titu id a  por visco­
sa, f ib ra s  de refuerzo y m ateria  porófora. De acuerdo con 
una té c n ic a  de fab ricac ió n , e s tas  esponjas se obtienen mere­
ced a un d isp o sitiv o  que comprende una h i le r a  de e je  v e r t i ­
c a l, prolongada por un manguito de sección su p e rio r a l a  
h i le r a ,  y dotado de medios adecuados para  asegurar una coa­
gulación de l a  p as ta . Estos medios de coagulación están  
constitu id o s por electrodos y un gran número de apéndices 
p a ra le lo s  que aseguran un contacto constante de lo s  e lec tro  
dos con l a  pasta ; por es te  hecho, l a  co rrien te  e lé c tr ic a  
provoca l a  elevación de l a  tem peratura de l a  p as ta , asegu­
rando con e llo  su coagulación.

A continuación d e l manguito, más a l l á  de lo s  elec 
trodos, e l cordón o masa de p as ta  coagulada a tra v ie sa  prime 
ro una cuba que contiene un baño constitu ido  por una solu­
ción de su lfa to  de sosa, a 90-10020, luego bafíos co rrien te s  
de lavado, de terminado, a s í  como un aparato de secado, des 
pués de lo cual e l producto seco puede moldearse y c o r ta rse .

De acuerdo con o tr a  técn ica , también conocida, pa 
ra  l a  fab ricac ió n  continua de esponjas a r t i f i c i a l e s ,  de ce­
lu lo sa  regenerada, l a  p as ta  se "acordona” en un d isp o sitiv o  
que comprende una canale ta  de m ate ria l a is la n te , cuyas pare 
des están  re v e s tid a s  por p lacas m etálicas y en e l  in te r io r  
de l a  cual c irc u la  l a  rama superio r de una t i r a  tra n sp o rta ­
dora s in  f in , de caucho; l a  coagulación de l a  paáa d ir ig id a  
a un punto determinado, en l a  v e r t ic a l  del ta p iz , se o b tie ­
ne eléctricam ente mediante electrodos móviles d ispuestos a 
lo largo de la s  paredes de l a  canale ta ; és to s electorados es 
tén  en contactos con lo s flancos o costados de l a  masa de 
p asta  en movimiento.



En un d isp o sitiv o  do e s t¿  n a tu ra leza , lo s  e lectro  
dos están  constitu idos por dos se r ie s  de p lacas m etálicas 
contiguas, que se f i ja n  en cadenas de eslabones que se des­
plazan sobre lo s  bordes superiores de l a  canale ta; e l  cor- 

5» ddn coagulado, inmediatámente después de lo s  electrodos, se
descarga sobre una mesa y luego se somete a lo s  medios co­
r r ie n te s  de terminado, secado y finalm ente de moldeo.

Estos d isp o s itiv o s , además de p resen ta r una cons 
trucc ión  complicada, no proporcionan l a  sa tis facc ió n  comple 

10. t a ,  especialm ente a causa del hecho de que l a  pasta , duran­
te  su coagulación, se somete a desplazamientos y o tra s  maní 
pulaciones que pueden dar lu g ar a deformaciones a s i  como a 
un producto terminado cuyo aspecto ex te rio r  deje que desear.

Este invento t ie n e  por objeto  suprim ir lo s  incon- 
15. venientes an tes citados y para e llo  propone un d isp o sitiv o

que además de una construcción s e n c il la  y de una e s tru c tu ra  
r e s is te n te ,  o frece m ú ltip les ven ta jas .

De acuerdo con este  invento, e l d ispositivo  para 
l a  fabricac ión  continua de esponjas a r t i f i c i a l e s ,  obtenidas 

20. por coagulación de una p asta  co n s titu id a  por v iscosa, f i ­
bras de refuerzo y m ateria l poróforo, es no tab le especia l­
mente por comprender, como mínimo un p lato  su scep tib le  de 
ro tao ión , preparado para r e c ib ir  y/o formar por lo menos un 
molde anular ab ie rto  en l a  p a rte  superio r, unido por una par 

25. t e  a un generador de co rrien te  e lé c tr ic a , y que, por o tra ,
d e s f i la  durante su ro tac ió n  fre n te  a s i t io s  o puntos f i jo s  
que comprenden respectivam ente un punto de alim entación de 
p as ta , medios de compresión alternados con medios para ex­
t r a e r  jugo, y medios para r e c ic la r  una p a rte  de éste  a d i-  

30. cho molde, seguidos por un punto o s i t io  de ex tracción en
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e l que l a  p as ta  que l le g a  en estado coagulado, se ex trae 
del molde, por l a  acción de medios de a r ra s tre  ex te rio res  
a l  p la to , m ientras se dispone un punto de lavado de dicho 
molde, en tre  e l  punto de alim entación y e l  de ex tracción  
próximos, y se adapta para formar un tamiz o exclusa en e l 
molde.

Por e s ta  d isposic ión , se observa inmediatamente 
que l a  u t i l iz a c ió n  de un molde ríg id o  y ro ta t iv o , que dea- 
f i l a  fre n te  a puntos f i jo s ,  perm ite una coagulación de l a  
p as ta  inmóvil con respecto a l  molde. Por e s ta  razón, lo s  
p e lig ro s de deformación quedan eliminados y, por tan to  e l 
producto terminado p resen ta  una su p e rfic ie  e x te r io r  despro­
v is ta  de irre g u la rid ad e s .

O tras c a ra c te r ís t ic a s  y ven ta jas de e s te  invento 
se desprenderán desde luego de l a  descripción  s ig u ie n te , 
f a c i l i t a d a  a t í tu lo  de ejemplo, en l a  que se hace re feren ­
c ia  a lo s  dibujos adjuntos, en lo s  que:

La f ig .  1, es una v is ta  esquemática, en p lan ta , 
del d isp o sitiv o  de acuerdo con e s te  invento , observado des­
de l a  p a rte  su p erio r.

La f ig .  2, rep resen ta  en persp ec tiva  e l punto de 
alim entación.

La f ig .  3, es una v is ta  análoga que rep resen ta  un 
medio de compresión.

La f ig .  4, rep resen ta  igualmente en p erspec tiva , 
lo s medios de regado y de rec ic lad o .

La f ig .  5, rep resen ta  e l punto de ex tracc ión  del 
cordón formado d e l molde, a s í  como e l punto de a r ra s tre  del 
cordón; y

La f ig .  6, rep resen ta  e l  punto de lavado del mol­
de



En l a  forma de construcción preferentem ente esco­
gida y representada en la s  f ig s .  1 a 6, e l d isp o sitiv o  de 
acuerdo con es te  invento comprende un p lato  10 suscep tib le  
de ro tac ión  alrededor de un e je  v e r t ic a l  0. En l a  su p e rfi-  

5 , c ié  superio r de es te  p la to , se asocia un molde anular in d i­
cado en general en 11, concéntrico a l e je  de ro tac ión ; este  
molde, en sección tra n sv e rsa l re c ta , p resen ta  una forma de 
U y e s tá  constitu ido  ( f ig .  2) por una base 12 de m ateria l 
a is la n te  f i jo  a l  p la to , y por paredes v e r tic a le s  13 y 14,

10. m etá licas. Cada una de la s  paredes e s tá  formada por una
se r ie  de elementos 15 convenientemente curvados dispuestos 
" te s ta  con te s ta "  y reunidos por medio de jun tas de d i la ta  
ción 16 estancas y a is la n te s ; e l conjunto a s í  obtenido, fo r 
ma e l  verdadero molde 11.

15. lo s  elementos 15 de cada una de la s  paredes del
molde, están  eléctricam ente unidos por medio de contactores 
b ipo la res esquematizados en 17, a un transform ador 18 su je­
to por ejemplo en una zona ce n tra l del p lato  10 y unido, de 
cualquier modo adecuado, a un generador de co rrien te  eléc- 

20. t r i c a ,  que no se rep resen ta , en es te  caso.
En l a  p a rte  superio r (ver en esp ec ia l, f ig s .  2 a 

6), la s  paredes v e r tic a le s  del molde están  bordeadas por 
canalones 19, 20, cuya u ti l id a d  aparecerá más adelan te; es­
to s  canalones m etálicos o de m ateria l a is la n te , están  en co- 

25. municación, por medio de tubos 21, con un depósito de recu­
peración d ispuesto , por ejemplo, debajo del p la to  10.

Exteriorm ente, e l  p lato  10 e s tá  rodeado por una 
corona 22 f i j a ,  en l a  que se su je tan  elementos a feren tes a 
cada uno de lo s puntos dispuestos en l a  v e r t ic a l  del molde 

30. y en s ituac iones determ inadas. En 23, se observa l a  posi-



ción del punto de alim entación de l a  pasta ; 24 in d ica  lo s  
medios compresores; 25, lo s  medios de riego alimentados por 
lo s  medios de recic lado  26; 27 in d ica , por su p a rte , e l  pun 
to de ex tracción  del cordón que se p resen ta  en e s te  s i t i o ,

5 , coagulado; y 28 m uestra lo s  medios de tra s lad o  h ac ia  lo s  ha
ños de term inación no representados; en tre  es te  últim o pun­
to y e l de alim entación, se dispone un punto 29 de lavado 
del molde»

Oada uno de estos conjuntos se describe a co n ti-  
10. nuación más detalladam ente, empezando por e l punto de a l i ­

mentación de l a  p as ta , más v is ib le  en l a  f ig .  2, en l a  que 
se observa que l a  p as ta  P se in troduce en e l  molde 1 1 a  
tra v é s  de un to rn i l lo  s in  f in  30 que g ira  en un oonduoto 31 
prolongado por un conducto 32 acodado dos veces y cuya sec- 

15. ción term inal 33» con p re fe ren c ia , e s tá  conformada para  pre
se n ta r una d irecc ió n  tangenc ia l a l  in te r io r  d e l molde, muy 
cerca de l a  base a is la n te  12 del mismo.

Más a l l á  del punto de alim entación de l a  p as ta , 
en e l sentido de ro tac ió n  del p la to  (f le ch a  P ) , se dispo- 

20. nen medios de compresión 24a a 24g, e s te  últim o próximo
a l punto de ex tracción  27. Cada uno de e l lo s , ( f ig .  3), 
comprende, sostenido por un pescante 35 su je to  a l a  corona 
e x te rio r  22, un ro d illo  36 de m ate ria l a is la n te , dispuesto 
radialm ente por encima del molde; estos ro d il lo s  g iran  l i -  

25. bremente y pueden d e s liz a rse  en un plano v e r t ic a l ,  merced a
lumbreras 37, de t a l  modo que se encuentren continuamente 
en contacto con l a  su p e rf ic ie  su p erio r d e l cordón de p as ta  
P.

Entre lo s  ro d il lo s  24a, 24b y 24d, 24e, re sp ec tiv a  
mente, se disponen rampas de regado 25, o b o q u illa s , alimen-30
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tadas (ver en especia l l a  f ig .  4 ) , por medio de lombas 26 
a sp iran te s , merced a una tubu lu ra  38, del jugo exudado de l a  
p as ta  durante l a  coagulación; debe observarse que estas bom 
bas están  preparadas para r e c ic la r  en la s  rampas o boquillas 
25 una p arte  sólamente del jugo exudado; l a  o tra  p a rte  se 
d ir ig e  hac ia  e l  depósito de recuperación g rac ias a lo cual 
e l n iv e l del jugo se mantiene, y se estab lece  una c ircu la ­
ción de é s te , a f in  de homogeneizar e l medio de coagulación. 
Este recic lado  se obtiene por medio de conductos 39 que per 
ten  de la s  bombas 26 y terminan en la s  rampas o boqu illas 25.

Más a l l á  del último ro d illo  compresor 24g se colo 
ca e l punto de extracción 27, perfectam ente v is ib le  en l a  
f ig .  5, a l  que sigue e l punto de a r ra s tre  28 del cordón; el 
punto de ex tracción próximo a l punto de alim entación es tá  
constitu ido  por un calzo 40 colocado en e l molde. Este ca l­
zo es o sc ila n te  y e s tá  sostenido por medio de un cuadro 41 
a rticu lado  en un taco por l a  corona ex te rio r  22. Este calzo, 
de m ateria l a is la n te , tie n e  una rampa elevada 42 seguida de 
una p a rte  p lana 43, m ientras que, ventajosamente, paredes 
44, 45, sosten idas por l a  corona e x te rio r , están preparadas 
para favorecer e l tra s lad o  del cordón extraido del molde 11, 
hac ia  lo s  medios de a r ra s tre  28.

Estos últim os comprenden un prim er par de ro d illo s  
guiados 46, 47, de su p e rfic ie  l i s a ;  estos ro d il lo s , dispues­
to s  uno debajo de o tro , g iran  librem ente en ejes horizonta­
le s  48, sostenidos por montantes 49 f i jo s ,  por ejemplo, en 
l a  corona 22.

Más a l lá  de estos ro d illo s  guiados, se disponen 
pares de ro d illo s  de ejes v e r tic a le s , unos de su p e rfic ie s  
l i s a s ,  y o tro s , im pulsores, de su p e rfic ie  acanalada, que se

j
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disponen alte rnativam ente . Dos pares de ro d illo s  de impul­
sión 50, de su p e rfic ie s  acanaladas, y dos pares de ro d il lo s  
de gu ía 51, de su p e rfic ie s  l i s a s ,  se disponen por tan to  la ­
teralm ente a l  coraón formado; s in  emlargo, estos medios de 
a r ra s tre  podrían en o tro s  tip o s  de construcción contener só 
lamente ro d illo s  de a r ra s tre  de su p e rf ic ie  acanalada.

Debe observarse que lo s ro d illo s  de a r r a s t r e  50 se 
impulsan a una velocidad conveniente, por medio de uno o más 
motores de variadores de velocidad (no rep resen tad o s). l a  
velocidad l in e a l  de estos ro d illo s  es ig u a l a l a  tang enc ia l 
del molde.

A continuación se liará re fe re n c ia  más esp ec ia l a 
l a  f ig .  6, que rep resen ta  e l punto de lavado situado en e l 
espacio comprendido en tre  e l punto de alim entación 23 y e l 
punto de ex tracción  27; este  punto de lavado comprende, ajus 
tadas en e l molde 11, dos rasquetas 53, 54, separadas y sos 
ten id as por pescantes 55 su je to s  a l a  corona e x te r io r .
Estas rasq u e tas , con p re fe ren c ia  de caucho, están  en íntimo 
contacto con la s  paredes in te r io re s  12, 13, 14 d e l molde, 
para asegurar, por fro tam iento, l a  lim pieza de e s tas  paredes; 
e s ta  d isposic ión  crea en e l  molde un tamiz ó esclusa  56 S?en 
te  a l  cual se dispone, por una p a r te , una rampa de entrada 
de agua de lavado 57, y por o tra  p a rte  canalizaciones 58 un i 
das por tu b e ría s  59 a una bomba de asp irac ión  60.

En funcionamiento del d isp o s itiv o , Ó sea cuando e l 
molde g ira , l a  rampa 57 de en trada de agua de lavado se a l i ­
menta continuamente, m ientras que l a  bomba de asp irac ión  60 
funciona, de t a l  modo que e l agua de lavado que se encuentra 
en l a  esclusa se renueva constantemente a medida de l a  ro ta ­
ción, de lo cual se d eriva  una lim pieza e ficaz  de la s  paredes30
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El funcionamiento del d isp o sitiv o  anteriorm ente 
d e sc rito , puede an a liza rse  del modo sig u ien te :

El molde 11 e s tá  animado de un movimiento ro ta tiv o , 
por l a  ro tac ió n  del p lato  10, y l a  p asta  P que e s tá  cons­
t i tu id a  principalm ente por v iscosa, f ib ra s  de refuerzo y 
c r is ta le s  de su lfa to  de sosa, se d ir ig e  con un caudal o gas­
to constan te, por e l h u s illo  30, y se d is trib u y e  por e l con­
ducto 32, 33, a l  in te r io r  del molde, cerca del fondo 12, pa 
ra  e v ita r  l a  repu lsión  de l a  p asta  h ac ia  a tr á s .

Se observará que l a  tra y e c to r ia  de l a  pasta , por 
e l  hecho de l a  forma dada a l a  tubu lu ra  32, 33, experimenta dt 
dos cambios de d irección , lo  cual produce una desorien tación  
de la s  f ib ra s  de l a  p a s ta  que se encuentran fuertem ente o rien  
tadas hac ia  l a  p a rte  a n te r io r , bajo l a  in flu en c ia  del husi­
l lo  de alim entación.

La p as ta  P se desplaza con e l molde 11 y l le v a  a 
cabo un trayecto  c irc u la r  lim itado , desde e l punto de alimen 
tac ió n  a i  de ex tracción. Durante su desplazamiento, l a  pas 
t a  es atravesada por l a  co rrien te  e lé c tr ic a  que se transm ite  
por la s  paredes del molde que sirven  de electrodos y provo­
can progresivamente l a  coagulación de l a  p asta  c ita d a .

Durante l a  coagulación, l a  p as ta  experimenta una 
contracción y se desprende de la s  paredes del molde después 
de haber realizado  una p arte  de su tra y e c to r ia  c ircu la r; en 
tonces es cuando in terv ienen  lo s  ro d illo s  compresores 36, 
que, apoyándose sobre e l cordón le  mantienen en e l in te r io r  
d e l molde y sumergido en e l jugo de coagulación exudado.

Las borneas de asp irac ión  26 extraen en su p e rfic ie  
e l  excedente del jugo de coagulación formado, que se envia
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de nuevo en p a rte  h ac ia  e l depósito de^ecuperación ; e l  re s  
to se r e c ic la  y d is tr ib u y e  por la s  rampas 25 sobre l a  p as ta  
en curso de coagulación. Merced a lo s  canalones 19 y 20 
que bordean e l molde, lo s  contactos están  protegidos de to ­
do desborde eventual del jugo.

El cordón de p asta , es atravesado por l a  corrien­
te  e lé c tr ic a  desde e l  punto de alim entación a l  de ex tracción  
donde ha de l le g a r  en estado coagulado. En es te  s i t i o ,  e l 
cordón se ex trae del molde por e l calzo 40, merced a l  plano 
inclinado 42 y luego se guia por la s  paredes 44 y 45 y pasa 
inmediatamente en tre  lo s  ro d illo s  guiados 46, 47, desde don 
de se recoge y a r r a s t r a  por lo s  pares de ro d il lo s  50, 51 que 
lo conducen h ac ia  lo s  baños de lavado y de terminado co rrien  
t e s .

Debe observarse que e l  jugo exudado, contenido en 
e l molde, no puede pen e tra r en l a  esclusa 56 cuyas rasque­
ta s  53, 54, están  d ispuestas para formar ju n tas de estanque! 
dad tan to  del lado de alim entación como del lado de ex trac­
ción.

Oon p re fe ren c ia , un motor asincrón ico , conectado 
a un generador de co rrien te  t r i f á s i c a ,  alim enta e l  t ra n s fo r  
mador 18 por medio de un a lte rn ad o r y de un contacto r o t a t i  
vo. En cuanto a lo s  elementos del molde 13, 14, que cons­
titu y e n  la s  paredes de é s te , pueden se r  en cu a lq u ie r número; 
s in  embargo, con p re fe ren c ia , cada pared del molde e s tá  cons 
t i t u íd a  por doce elementos. En e l  ejemplo d e sc rito  l a  sec­
ción d e l molde es en U; se comprende fácilm ente que lo s  e le  
mantos del molde podrían p resen ta r un p e r f i l  incurvado ú 
o tro  p e r f i l  cua lqu iera  que p erm itie ra  ob tener una forma de­
seada dé" esponja; evidentemente, lo  mismo ocurre con respeo
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Además, con objeto  de evitar" l a  obtención de blo­

ques de esponja-H curvados, e l diámetro del molde, con prefe 
ren c ia  se rá  superio r a 3,50 m., m ientras que l a  alim enta­
ción e lé c tr ic a , podrá re a liz a rs e  por transform ación de co­
r r ie n te  t r i f á s i c a  en co rrien te  hexafásica, y luego en corrien  
te  monofásica, mediante re c tif ic a d o re s  y un ondulador.

El d isp o s itiv o , como v arian te , podría se r m últiple; 
puede por ejemplo contener en un mismo p la to , varios moldes 
concéntricos; a s í mismo, p rov istos de uno o de varios moldes, 
una se r ie  de p la t i l lo s  podrían superponerse en un eje v e r t i ­
cal común de a r ra s tre , y acoplarse cada uno de lo s  moldes, 
por ejemplo t r e s ,  a una fase de una co rrien te  t r i f á s i c a .

Ventajosámente, e l d isp o sitiv o  e s tá  coronado por 
una campana de asp irac ión  de lo s  gases.

También como v a ria n te , l a  evacuación de lo s  jugos 
puede re a liz a rs e  por asp irac ión , y l a  c ircu lac ió n  de estos 
ú ltim os, lle v a rse  a cabo por o tro s  medios d is t in to s  de la s  
bombas c itad as , por ejemplo, mediante elevadores de arcadu­
ces.

Claro e s tá  que este  invento no se l im ita  a los t i  
pos de construcción d e sc rito s , que podrían, por e l con tra rio , 
c o n s t i tu ir  e l objeto de m odificaciones, s in  por e llo  reba­
sa r  lo s  lim ite s  d e l campo de este  invento .

N O T A
D escrita  suficientem ente l a  n a tu ra leza  del inven­

to , a s í como l a  manera de re a liz a r lo  en l a  p rác tic a , debe 
hacerse constar que la s  d isposiciones anteriorm ente ind ica­
das son suscep tib les de m odificaciones de d e ta l le  en cuanto
no a lte re n  su p rinc ip io  fundamental; también se hace constar
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que e l invento se r e f ie r e  a tina s o l f t i tu d  de p a ten te  presen 
tad a  en Francia con fecha 22 de junio de 1966, na py. 66.446, 
acogiéndose por lo tan to , a lo s  benefic io s que conceden lo s  
Convenios In te rn ac io n a le s  en v igor, siendo lo  que co n s titu -

5 . ye l a  esencia del re fe rid o  invento y por lo que se s o l i c i t a
Paten te de Invención por 20 años en España, sobre: "PERFEC­
CIONAMIENTOS EN DA CONSTRUCCION DE.,DISPOSITIVOS PARA DA FA­
BRICACION CONTINUA DE ESPONJAS ARTIFICIALES"; ca rac te rizán ­
dose por lo s ig u ien te :

10. 1 .-  Perfeccionam ientos en l a  construcción de d is
p o sitiv o s para l a  fab ricac ión  continua de esponjas a r t i f i ­
c ia le s , ob tenidas principalm ente partiendo de una p a s ta  cons 
t i tu íd a  por v iscosa , f ib ra s  de refuerzo  y m ate ria l poróforo, 
eléctricam ente coagulada, ca rac terizados porque incluyen por 

15* lo menos, un p lato  su scep tib le  de ro tac ió n , preparado para
re c ib ir  y/o formar, por lo  menos, un molde anular ab ierto  
en l a  p a rte  superio r; estando unido dicho molde, por una 
p a rte , a un generador de co rrien te  e lé c tr ic a  y, por o tra , 
se desp laza, durante su ro tac ió n , fre n te  a s i t i o s  f i jo s  que 

20. comprenden respectivam ente un s i t io  de alim entación de pas­
ta ,  medios de presión alternados con medios para e x tra e r  ju  
go exudado durante l a  coagulación, medios para r e c ic la r  una 
p a rte  del jugo a l  molde c itado , que van seguidos por un s i ­
t io  de ex tracción  en e l  que l a  p asta  que l le g a  a l  estado de 

25. coagulación, extrayéndose del molde por l a  acción de medios
de a r ra s tre  ex te rio re s  a l  p la to , a l a  vez que se dispone un 
s i t io  de lavado de dicho molde, en tre  e l s i t i o  de alim enta­
ción y e l de ex tracción  próximo, y se h a l la  dispuesto para 
formar un tamiz en dicho molde.

Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1,30
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MZ e1 2rrc a r a c t e r i z a d o e r !  flWrW tra n sv e rsa l re c to , el molde 
verdadero tie n e  forma de U.

3 . -  Perfeccionam ientos, según re iv ind icac ión  1, 
caracterizados porque la s  paredes v e r tic a le s  del molde, se 
constituyen cada una, de una se r ie  de elementos m etálicos 
”t e s t a  con te s ta "  acoplados por jun tas de d ila ta c ió n  están 
cas y a is la n te s , m ientras que e l  fondo de dicho molde es 
una corona de m aterial a is la n te .

4 . -  Perfeccionam ientos, según re iv ind icac ión  13 
caracterizados porque e l molde contiene paredes d ispuestas 
según l a  forma deseada de l a  esponja.

5 . -  Perfeccionam ientos, según re iv ind icaciones 
1 y 3, caracterizados porque cada una de la s  paredes del 
molde s itad o , se constituye , con p re fe renc ia  de dos elemen 
to s .

6 . -  Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1, 
caracterizados porque en l a  p a rte  superio r, la s  paredes del 
molde contienen canalones preparados para evacuar eventual 
mente e l exceso del jugo exudado, hac ia  una hase de recupe­
rac ió n .

7 . -  Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1, 
caracterizados porque e l lugar de alim entación de pasta  
comprende un to rn i l lo  s in  f in , que se monta giratoriam ente 
en una tubu lu ra  que, más a l l á  del to rn i l lo ,  se prolonga 
por una sección acodada, l a  prim era vez a 902 aproximada­
mente hac ia  ahajo, y l a  segunda vez, 902 aproximadamente 
en e l sentido de ro tac ió n  del p lato  y del molde asociado.

8 . -  Perfeccionam ientos, según re iv ind icac ión  1, 
caracterizados porque lo s  medios de compresión se co n stitu  
yen de ro d illo s  que g iran  librem ente y pueden desplazarse30
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v e rtic a ln e n te  en d eslizad eras de un pescante que a  su ves 
se asocia rígidam ente con un soporte f i jo  que "bordea e l 
p la to .

9«~ Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1, 
caracterizados porque lo s  medios para e x tra e r  del molde ju  
go exudado durante l a  coagulación, comprenden, por lo me­
nos, una bomba asp iran te  preparada*-para r e c ic la r  una p a rte  
d e l jugo ex tra ído , m ientras que l a  o t r a  p a rte  se d ir ig e  a 
un re c ip ie n te  de recuperación.

10. -  Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1, 
ca racterizados porque lo s  medios de ex tracción  del jugo esa 
dado son elevadores de arcaduces.

11 . -  Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1, 
ca racterizados porque e l lu g ar de ex tracción  comprende, 
ajustado en e l molde y su je to  de modo o sc ila n te  en dicho so 
po rte  f i jo  que bordea e l p la to , un calzo p rov isto  de una 
rampa elevadora que desemboca ventajosamente en tre  caras de 
g u ía .

12 . -  Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1, 
ca racterizados porque más a l l á  d e l lu g a r de ex tracc ión , l a  
"m asa’1 pasa por ro d il lo s  de guía, de ejes h o rizo n ta le s , y 
se a r r a s t r a  por pares de ro d il lo s  de e je s  v e r t ic a le s ,  que 
se impulsan en ro tac ió n  y se disponen la te ra lm en te  a l a  
"masa"; siendo dichos ro d il lo s  de su p e rfic ie  acanalada.

13. -  Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1, 
caracterizados porque lo s  medios de a r ra s tre  comprenden ro 
d i l lo s  de guia de su p e rfic ie s  l i s a s ,  in te rca lad o s en tre  ro 
d i l lo s  de a r r a s t r e ,  de su p e rfic ie s  acanaladas.

14. -  Perfeccionam ientos, según re iv in d icac ió n  1, 
caracterizados porque l a  alim entación e lé c t r ic a  del molde
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se asegura a p a r t i r  de un generador de co rrien te  t r i f á s ic a ,  
mediante un a lte rn ad o r, un motor asincrónico , un contacto 
g ira to r io  y un transform ador.

15•- Perfeccionam ientos, según re iv ind icac ión  1, 
caracterizados porque incluyen vario s p la to s superpuestos, 
cada uno de lo s  cuales recibe y/o forma varios moldes con­
cén trico s .

16.- "Perfeccionam ientos en l a  construcción de 
d isp o sitiv o s  para l a  fabricac ión  continua de esponjas arfci 
f ic ia le s " ;  t a l  y como queda sustancialm ente descrito  en la  
p resente memoria y en lo s  dibujos ad juntos.

E sta memoria consta de quince hojas e sc r ita s  a má
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