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Lste invento se refiere a la produccién de
material en planchas,

Este invento comprende un método para 1la produc-
cién de materizl epplanchas constituido por uma serie

5. de capas Tformadas por material fibroso en wn medio

de trabazén; cada capa sSe obtiene por las etapes de
revestir una superficie de fomeacidn,con el medio de
trabazén; de crear un campo electrostdtico entre la
supcrficie de formacidn y un aparato de alimentacidn

10, rara el material Pibroso, por cuyo medic &ste se



traslada a la superficie de formacidn, y de aplanar

las fibras del material fib-roso; la formaciédn

de algura por 1o menos de las capas comprende la ulteriar

etapa de alinear en general las fibras antes o durante
5. el aplanado; las fibras de capas sucesivas se alinean

en direcciones distintas y el material se retira

luego de la superficie de formacién.

Con preferencia, la alineacidn se lleva a
cabo inmediatamente antes del aplanemiento y,

10, convenientemente,por una corriente de alre de direc-
cién transversal.

Bste invento comprende ademds un aparato para
la aplicacién del método antes indiczdo, y que
comprende una correa gin fin Que funciona como super-

15, ficlie de formecidén y estd preparada pare desplazarse
rebagando una serie de grupos formadores de cupas cons-
tituidos por medios para aplicar unu cups de medio de
trabazén, aparatos de alimentacidn para el material
fibroso; medios vara establecer el campo electrostd-

20, tico entre los aparatos de alimentacidn y la corresz,
¥ medios para aplanar o iguslar las fibras. del material
fivreso; por lo menos algunos de los grupos formadores
de capas contienen ademds medios para alinear en
general las fibras situadas antes de los medios de

25, aplanamie nto o alineacién; los medios para la
alineucidn de los grupos sucesivos estdn preparados
para alinear las fibras en direcciones distintas, '
disponiéndose ademfds medios para retirar de la

correa el material asi producido.
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Este invento comprende ademfs el material en
planchas fabricado por sl método & que aguel se
refiere,

Este invento se describird a contimuacién,con
referencia a los ditujos adjuntos, en los que:

Ia fig. 1 es un alzado esquemdtico que repre-
senta uni solu fuse de la instalacién pare la aplice-
cibén del invento.

Ia fig, 2 muestra un aparato modificado
de etapas miltiples,

Ia fig. 3 es un detalle del amrato de 1a
fige 2.

Ja fig. 4 es un alzado lateral esguembtico de
un nuevo aparate de etapas miltiples, de acuerdo con
este invento.

In fig. 5 es uns vista en perspectiva y parte
en corte, de un detalle de la fig. 4.

Ia fig. 6 representa en alzado y parcialmente
en corte una forma modificuda del grupo alimentador.

Ia fig. 7 representa, en planta, un detalle
de la fig. 6,y

Iz fig. 8 muestra la disposicién vara el envio
de celulosa al grupo alimentador. |

Con referencia especialmente a la fig, 1,
en 1 se representa un depbsito que contiene materisl
de trubazén, Un cilindro de puso 2 lleva el material
de traubazdén desde el depdsito 1 a lu superficie del
rodillo 3. Cuando éste, durante su movimiento de

glro en la direccidn de la flecha A, ha descrito
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un dngulo de 452, la parte de su superficie que se ha
revestido con el material de trabazdn, se colocu frente
al deﬁésito 4 gue contiene material Pfibroso Ffino.
imtre el cilindro 4 y el material fibroso, se creé ung
tensién electrostétiéa que hace que lasg fibras se

expulsen con fuerza considsrable contre la superficie

~.del fodillo. Si, por e¢jemplo, se utiliza un voltaje

de 40,000 voltios (3mi), se creard sobre la superficie
del cilindro, un tejido 5 de alguna resistencia,
constituldo por el material de trabazén y fibras, que
la hoja 6 degprende de la superficie del rodillo.
Antes de que la capa de tejido 5 llegue a la cuchilla
6, se comprime por el rodillo 7 lo cusl refuerza la
textura del tejido, ddndole 2 la vez una superficie
nuy lisa. '
Despuds de desprender del cilindro 3,por la
cuchilla 6 el tejido 5, éste pasa a la parte superior
de un trensportador 8 de correa sin fin, Al avanzar sobre
esta correz, el tejido 5 se rocia, por una tobera
de pulverizscibén 9, con productos quimicos, colorantes
o material andlogo que son adecuadés para reforzar
sus propledades fidicas y mejorar su aspecto.
Mientras sigue avanzendo sobre la correa
transportadora 8, el tejido 5 se dirige a un par
de rodillos ld por entre los cusles pasa. Dichds rodie-
llos se calientan y el tejido se seca dursnte su paso
entre ellos., Si un par de rodillos no proporciona
el efecto deseado, pﬁeden disponerse varios pares

¥y calor infira=-rojo. Istos rodillos no solamente secean
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el material, sino gque ademéscio coﬁprimen y suevizan.

A travéds de los rodillos 10 el material pasa g
la parte superior de un segundo transportador de correa 1l
que lo lleva y desplaza & travds de la instalacidén
de terminacidn o acabado 12, en la que dicho material,
recibe, por ejemplo,una superficie brillante susceptible de
estamparge com dibujos o adornos y que puede recibir el
secado final. £l material que sale de la immtalacidn de
acabado, se enrollz en bobinas o se corta en pedazoa.

Cuando las fibras finas, en el campo
elsctrostdtico se precipitan sobre la superiicie
revestida de material de trebazdn se forms une capa
de un aspecto aterciopelado. Dado que incluso los
filamentos méds finos de las fibras se sbren y esparcen,
o causa del efecto especial de la electricidad estdtica,
el tejido creado de este modo adquiere una resistencia
insospechada, de tal modo que mediante fibras de
celuloss secas puede manufacturarse incluso papel, ¥
cartén. Si, por ejemplo, se utiliza unz resina
polimsrizada artificial como agente o material de
trabazén, puede obtenerse una plancha u hoja de
buena resistencia fisica, con una superficie atercio-
pelada de buen aspecto. En tal caso, el catalizador
de condensacidn o polimerizacién, puede esparcirse
sobre el tejido por medic de la tobera o boquilla
9 y la condensacién o polimerizacidn final puede

realizarse entre los rodillos 10, 0 en la fase de

- acabadol2. Para obtener el efecto y las cuczlidades

que se deseen, pusde emplearse une gran variedad
de materisles de trabazdn distintose.

Con referencia a las figuras 2 y 3 se representa
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un tipo de apam to de etapas miltiples para lz aplica-
cibén de este invento y en el que <l rodillo 3 estéd

sustituido por uns correa sin fin 13, accionada por

un rodillo 14 y revestida desde un cilindro de paso

2 con agente de trabazdn del depbsito 1. la correa

13 a continuacidbn, se dirige més zlléd ade ﬁn punto

de alimentacidn 15 del materiul fibroso y pasa por
encima de un rodillo 16 , colocado oblicuamente &
través de dicha corres 13, y que se impulss en la
direccién indicada por la flecha. El rodillo 16
aplana las fibras en un# direceidn y éstas & continua-
clén se roclan con otru capa de agente de trebezén,
por medio de la boquilla 17, ZIuego se dispone otro
punto de alimentacidn lﬁa para el materiul fibroso,
¥ un rodillo 16a para aplanar las fibras a lo largo
de unu direccidn distinta de la cque tiene el rodillo
16. Izs ctapas pueden repetirse pare obtener una hoja
de cuslcuier egpegsor deseado.

I correa 13 circula luego a través de
rodillos de compresién 18 y despubs de éstos, pasa
por debajo de una fila 10 de lédmparas de iayos infra-
tojos que calientan la hoja o tela formada sobre
la correa 13, Ia ldmina o plancha 5 se retira de
la correa en le regién del rodillo conducido 14;
mediante ww cuchille 6, como en la fig. 1, y 1la
lémine 5 se sonete & una serie andloge de operaciones
de acabado.

Is correa 13, con preferenciu, estd constituida
por chapa de aluminio reforzada lateralmente
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mediante varilles metélicéé.

En cualqulera de los casos, el voltaje empleado
para crear el campo electrostdtico puede ser de 10 &
100 kilo=-voltios, con una intensidad mdxime de 3
milienperios,suministrado por wn transformador 20
cuya corriente de salida se rectifica y conecta
entre ¢l amazén 21 del aprato y los puntos 15 de
elimentacidbén de la fibra,

Ia fige. 3 representa ws forma de punto de
slimentacién de la fibra que comprende una tolva 22
pare el material fibroso, que se vierte sobre un tamiz
23 de movimiento alternativo gque lo descarga sobre
una correa 24 que ge desplaza sobre rodillos 25 qgue
giran como indican las flechas y se mantienen a un
potencial elsvado., I correa 24 conduce las fibras &
uns regién de la parte inferior de la correa 13,donde
el campo electrostético ejerce Bu efecto y dirige las
fibras & la superticie de la correa 13, como se °
indice.

Como variante, el material fibroso puede
insuflerse sobre la correa 24,

Con referencia a la fig. 4, una correa metdlica
gin fin 10l pasa sobre una serie de rodillos 102 = 105,
gogtenidos en un bagtidor 105,

Ia correa que sale del rodillo 105, se
limpia por un rociador de agua 107 y cepillos rotati-
vos 108, secéndose luego por un dispositivo de
caldeo indicado en 109.

Ia correa 101 recibe luego unz capa de wn
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adhesivo grasiento, por ejemplo vaselina de petroleo

o similar, de un depdsito 110; el adhnesivo se suminis-

tra por un sistemu de rodillos 111, Despuéds de pasar

por encimu del rodillo 102, la correa 101 circula

vor debajo de un alimentador neumdtico y electrostdtico

112 parz el material fibroso, y de un rodillo ligero

113 pare aplanar lagfibras. A continuzcién, un ryocisdor

114 afiade una capa de adhesivo, por ejemplo acetato

de polivinilo zcuoso, al 9% y le alimentacidn, calan-

drado y rocitdo se rspiten varias veces por otros

dispositivos andloges 112, 113 y 114 (no representados);
Bl material en plancha u hoja formedo sobre

la correa 101 tiene ya después de 8sto consistencia

suficiente para soportar el tratamiento ulterior, y

al salir, por sejemplo del gquinto dispositivo de alimen-

tacién, indicudo por ejemplo en 112a , se somete a una

serie de¢ chorros de zire transversalmente dirigidos,

desds wn dispositivo 116 gue se descrivird més detslla-

damente con referencia a la figura 5, Estos chorros

de eire tienen el efecto de alinear prdcticamente

las fibras deposltadas sobre la correa,por el disposie

tivo slimentidor 1128 , en una direccién transversal

a la correa, y asl se calandran en esta posicidn por

el rodlllo siguiente 113, Dado que el materizl en hoja

o plancha tiene ya un espesor mayof, es necesario

introducir una nueva etapa de secado entre las distin-

tas fases, por ejemplo, mediante una corriente de aire
caliente desde boaquillas 11%7.

La correa a continuucién pasa por debajo
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de un rodillo 118 més pesado y todo el proceso de rociado,
alimentacién,alineacidn,calandrado, secade y nuevo calan=
dradc,se repite hagta que el material en hoja de la
parte superior de la correa adgquiere el espesor préciso.

En estas condiciones, el materiazl en hojas
pasa por encime de los rodillos celemtados 103 a 105
gue pueden marmtenerse & temperaturas progresivamente. més
elevadas, por ejemplo, 100¢ C., 1302 ¢, y 160%¢ C.,
respevtivamente, y se retira de la correa 101 por la
cuchilla 119 y por un chorro de aire 120, El material
en hoja se somete luego & los procesos de acabado que
puedon desearse, por ejemplo abrillanteds , tetiido y
tratamientos de presidn, y de secado final.

sl proceso es continuo y puede comprender varias
etapas 112 a 116 y, para matericles bastante gruesos,
pueden utilizarse 3C y hasta 40 etapas.

Ios dispositivos de alimentacién 112, aspiran
Pibras ,por ejemplo, de un depdsito de celulosa
mediante uca corriente de aire establecida por un aspie
rador 121. ILas fibras descienden por ‘el tubo 122 y
atravieser tazmices 123 a 125, sucesivemente mds tupidos,
gitu=dos detréds de los ventiladores y el tubo 122 se

ensanchz @ continuacidn pars formar une cdmeare 126

cuya pared exirema estd constituida por una rejilla
de tels metdlica de mallas cuzdradas, situada ,por
ejemplo, unos 2,5 cms; ror encima de la correa 101 y que
se prolonga cn toda la anchure del transportador., Se
dispone una placu desviadors 127 pars smpliar la

corriente de aire y que puede estar ablerta en 128
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Pera impedir la formacién de un puntghuerto centyal.
Ln genersl, se disponen tembien chorros tangenciales
de eire 130, pare favorecer la accién dc la corriente
principel,

Tos tamices 123 a 125 son deslizables y jueden
nontarse con guamicién hermética en el tubo 122, pare
poderlos retirar, por ejemplo pure la limpicza, y pueden
combinarge de tul modo que la sustitucibn de los mismos
se realice simulténeamente. uasi, puede ademés obtenerse
una variscién en el tamatio de lus mallas. Andlogamente,
la pared extrema :uede sustituirse y variarse, y estd
recorrida ror uns rasquets de movimiento eltermativo,
indicuda esqueméticamente en 129, para mentenerle
continuenmente limpia y evi'b_a:yia obturecidn de la tela
metdlice y le acumulacidén de las Fibras,

Ll campo elcctrostdtico se aplica entre la
rejilla cue constituye la pared extrems de los 2limen-
tadores 112 y la corres 101, por un generedor de slta
tensién 131, y es del orden de 30 kilovatios, por
ejemplo pare une separacién de 2,5 cms.

o slimentacién forzada & que se vé sometido
el dispositivo 112, pemite gue 12 mdquina funcione
& velocidades superiorcs a las que serian posibvles
con una slimentacién solamente electrostdtica y por
E;I‘u'fc:adad per ejemplo 1,80 mte. por segundo.

Ll dispositivo 116 comprende un tubo intermo

ramurado en la parte inferior y conectado & w

generador de girec a8 presidn, Sobre este tube se

acopla gleslizamiento el manguito exterior 132
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represertado con meyor detalle en la fig., 5 y que estd
constituido con filas de hendiduras 133, cada una de
ellas de las mismas dimensiones en una fila, pero
con posivles variaciones , tento en nfmero como en
tamatio entre filas distintas. Ias hendiduras 133
estdn inclinadas alrededor de 452 con respecto al eje
del maunguito y, de este modo, cuando una fila dada
de hendidures 133 se alinea con la ranura del tubo
interno, se aplica a las fibras que se encuentran sobre
la superficie,un: seriec de chorros de aire transversales;
Ia variacién de la fila por rotacién de¥manguito 132,
vermite la variacidn de 1a energia y el numero de los
chorros, propercionando asi un gredo de control del
procedimiento. |

Ios sucesivos dispositivos alimentadores 112,
o de grupos de estos dispositivos, pueden utilizarse,si
se deseu, pera alimentar fibras distintas y , por tanto,
obtener un materiul en planche u hoja, de tipo combinzdo.
sdemds, la corre: 101 puede méntenerse ligeremente
caliente (por ejemplo 302 C:) para faciliter el secado
completo del material en plancha que se prapafe. |
i~demfs, la dispesicién adecuada de las hendiduras 133
en el manguito 132 puede.hacersé gue d8 lugar a un
efccto de espiguilla en lu capz de fibras.

En las figuras 6 a 8 se representsa un método
modificado para alinesr lus fibras. &Egtos clementos
del aparato, se destinan & sustituir los 4rzanos corres=-
pondicntes del tipo antes descrito. ILa fig. 6 representa

una placz metdlica 201 con guardas Yransparentes y
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aislantes 202, por ejemplo de perspex , colgantes de
los bordes laterales de aquella, hacia la correa 203,
Sujetos a la placu 201, bien de medo fijo o ajustable-
mente, se disponen uua serie de conductores metdlicos
puntiagudos 204 (ver tambien fig. 7). Iasfibras se
depositan en la corxrez desde un aparato alimentador

205 representado con slgun detalle en la fig. 8, y

se acopls un chorro de aire 206 pare inyectar aire entre
el aparato de &limentacién 205 y la placa 201,

Con una correa de 1l me. aproximadamente, de anchu-
ra, los conducto ms‘ 204 se dispondrén en ntmero de
cuatro, sunque esta cifra no es limitativa en modo
alguno para el invento.

Le fig. 8 reprcsenta una tolva 207 para frage
mentos de celuloss, que se dirigen a8 un degintegrador
208 o través de ung hélice de alimentucién 209y de un
conducto 211, &1 desintegrador puede presentar
cuelquier formu adecuadsa parsa reduclr le materia prima
a fibras sepsradas,por ejemplo un molino de martillos
o nmachacecador., o un sparato tipo carda. Desds el
desintegrador 208 las fibras por un conducto 212 pasun
a una zapata 213 superpuesta a la correa 203.

E1l conducto y la zapata o ampliacién, pueden
estar constituidos, pzrcialmente, vor material
trfaﬁspezrex‘lte y aislante, por ejemplo perspex y parciul-
mente por metal, que asi puede colocarse a un potencial
elevado con la placa 201, para ejercer alguns influencia
sobre ¢l movimiento de las fibras, Para aumentar

la velocidad de las fibras, puede utilizarse, en el
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conducto una corriente adicional de aire. Las partes
transparentes del conducto y de la zapata asi como
lar guardas 202 se construyen de egte modo para facili-
tar la observacidn y, por tanto, el control del movimien—
to de las fibras. Las guardas 202 se disponen pars
evitar el escape de las fibras y paras proteger contrs

las corrientes laterales que impedirfan le uniformidad

‘de la distribucidn de las fibras en la correa 203.

Los conductores puntiagudos 204, suministrean,
cada uno, una corriente o chorro de aire ionizado, y
@l efecto combinaedo del conjunto representado, consistird

las fibras

en alinear/con una inclinacidn determinada con respecto
al eje longitudinszl de l= correa, sustituyendo asi los
conductores 204 al dispositivo 116.

Disponiendo une segunda serie de conductores
204 inclinados en sentido contrario y medios para
excitarlos alternativamente, puede obtencrse un efecto
de espiguilla.

El secado entre etapas, puede realizarse tambien
por dispositivos de caldeo mediante rayos infra-rojos,
o por cualquier otrvo medio conveniente.
' La correa puede ser c¢e plancha o red metéllca,
dé tejido de material pldstico, o bien de fibra de vidrio
revgstida por una cape metdlica conductora.

| Ademds de los meteriales homogéneos fibrosos

o similares, que son "obedientes" a un campo electrostd-
tico, tales comoc pelo animal, paja,serrin o similares,
pueden utilizarse venitgjoszmente minerales escamosos,

pigmentos coloreados, materiales de relleno shor ejemplo,

arcilla o similares. Como variante pueden suministrerse
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por el conducto mediante corrientes de aire adicionales,
o de otro modo.

Bl procedimiento a que este invento se refiere,
puede aplicarse a la fabricacidn de muchas clages de
material en forms de planchas u hojas, tal como papel,
cartén, papel pesra vparedes, papei secante, papel de filtro,
cartén aislante y para conétruccién, fieltro para
techar, pergaminos y materieles similares al cuero
grtificial, ya que, a voluntad, el material obitenido
por este método puede digponerse tambien sobre textiles
adecuademente preparados u otros materiales, o
reforzarse solamente por 1os mismos.

El procedimiento puede aplicarse separando la
plancha w hoja formade en la correa, tan pronto como tengs
resistenciz suficiente para sostenerse por si misma y
haciendola pasar luego a travds de una serie de nuevos
puntos de zlimentacidn con campos electrostdticos entre
drganos estacionarios, para que el material constituya
su propia superficie ae formacidn.

Dentro del alcznce de este invento pueden
introducirge distintes modificaciones.

N O T A

Degcerita suficientemente la naturaleza del
invento,ze{ como la maners de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle,
en cuanito no alteren su principio fundamenital. Tambien
se hace constar que el invento corresponde a las solici~
tudes de patente presenﬁadas'en Inglaterra : n® 28539

de fecha 10 de Septiembre de 1957 y n? 7827 de fecha 11 de
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Marzo de 1958, acogiéndose, pér lo tanto, a los bene-
ficios que condeden los Convenios Internacionales en
vigor y siendo 1o que constituye la eseacia del
referido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencidn,por 20 afios en Espaflas "Procedimiento y
aparato para la fabricacidn de material en plancha';
caracterizdndose por lo siguientes

12 .~ Procedimiento para la fabricacida de
material en plancha , caracterizado por comprender el
ﬁreparar ung serie de capas conéfituidas vor material’
fibroso en un medio de trabazdn; cada cepas se obtiene
por las etapas de revestir una superiicie de formacidn
con el medio de trabazdn; de crear un campo electrostd-
tico entre la superiicie de formaecidn y un aparato de
alimentacién del material fibroso, por cuyo medio éste
se traglads = la superiicie de formacidn, y de-aplanar
las fibras cel antes citado material fibroso; la iforma-—
¢ibn de alguns por lo menos de las capas, comprende
la ulterior etapa de alinear en general las fibras
antes o0 aurante 21 aplanado; las Iibras ds capas sucesi~
vas se glinean en direcciones distintas y el material
Sse retira luego de la super icie de formacidn.

'22.~ Procedimiento,segin lo especificado en
la reivindicacidn 12, caracterizzdo porque las fibras
alineadas de una capa estdn todas alineadas en la misms
dirzccidn.

32,- Procedimiento,segun lo especificado
en la reivindicacidén 12, caracterizado porque las fibras
alineadas de una cape estdn alineadas en forma de

espiguilla ¢ angularmente.
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492.- Procedimiento,segin lo especificado en
cuelgquiera de las reivindicaciones 12 g 38, caracterizado
porque la zlineacidn se realiza inmediatamente antés
del aplanado.

5e - 52.- Frocedimiento,sezun 1o especificado en
lz reivindicacidn 28, carécterizado porque el aplanado
se lleva a cabo nor corrientes de aire de direccidn
transversal en general.

62.~ Procedimiento segun lo especificado en

10. cualquiera Ge las reivindicsciones 12 g 52, caracteri-
zado porque las capas o grupos sucesivos de capas son
de fibras distintas.

72 .-~ Procedimiento segun 1o especificado en
cualgulera de las reivindicaciones 12 g 58, caracterizado

15. porgque el wuaterisl en planche se comprime entre rodillos
entes de retirarlo de la superiicie de formacidn.
2,- Procedimiento,segun ld especificado en
le reivindicacidn 72, carzcterizado g&rque los roaillos

se calientan, ¥ el material en planchas se somete teambien
20. 2l ‘tratsmiento con rayos infra-rojos gntes de separarlo
de la superficie de formacidn.

Q2 ,~ Procedimiento sezun lo especirficado en
cualquiera de las reivindicaciones 18 =z &8, carcctarizado
porgue elnnaﬁerial en plancha , después de retirarlo’

25 de la superficie de formacidén ,se coloca sobre un trans-
portador en el que se trate luego tociéndolo con‘
1{quidos para la conservacidn, pigmentos o mnateriales
andloyos.

109.~ Procedimiento,segun lo especificado en

30. cualauiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
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porQue el material en plancha se somete a un tratamiento
de acabado en el gue se seca, satina,estampz o colcrea,
¥y lueso ge enrollsz en bobinas o se corta en pedazos.

119 ,~ Procedimiento,sesun lo especificado en
cualguiera de las reivindicaciones‘antériores, carac—
terizdndose porque el materisl en plancha se separs de la
primera superiicie de formeecidn cuando se sostiene por
gf mismo, y luego constituye'su propia superiicie de -
formacidén.

129.~ Procedimiento,segin 1o especificado en
cualquiera de las reivindicaciones 12 a 118, caracteri-
zado por intruducirse com el materizl fibroso uns
cantidad de una éarga, tal como caolin, que se insufla
sovre la superiicie de forwmacidn, junito con dicho
material.

132.~ Aparato para la aplicacidn préctica
del procedimiento especificado en cualgquiera de las
reivindicacidnes 12 a 128, caracterizado por comprender
una corres transportadora gue actia como superficie de
formacidn y esfé preparada para desplazarse mis alld
de una serie de grupos formedores de'oapas, cada uno de
ellos constitulido por medios para aplicar uns capsa
de medio de trabazdn; eparatos de alimentacidn para el
material fibroso; medios pars crear el campo electrosti-
tico entre los aparatoé de elimentacidn y la correa, ¥
medios_para aplaner las fibras de material fibroso; por
lo menos algunos de 1os grupos formadores de capas
comprenden ademds medios para alinear en genersl las
fibras situadas antes de los medios de cplanadoy 1los

medios de alineacidn de grupos sucesivos estdn preparados
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para elinear las fibras en direcciones distintas, y
se disponen ademds medios vare retirar de la correa
el materiel asf{ obtenido.
142.- Aparato, segun lo especificado en la
reivindicacidm 13, caracterizdndose porque los medios
de alineacién comprenden una serie de chorros de aire
situados inmediatamente por delente de log medios
de aplsnedo.
152 .- Aparato,segun lo especificado en
la reivindicacidn 138, caracterizédndose porque los medios

de alineacidn comprenden une serie de conductores punti. -

agudos , cada uno de ellos dispuesto para colocarse a

un potencial elevado, para establecer una corriente de
aire ionizado dirigida»transversalmente en general.

169 .~ Aparato, segun lo especificado en la
reivindicacién 1p2, caracterizdndose por disponerse
dos series de conductores puntiagudos, para proporcionar
corrientes de aire de direcciones contrarias, junto con
medios para excitar zlternativamente las dos series
conductores.

172 .- Procedimiento y aparato para la fabrice-
cidn de material en planchaj tal y como queda substancial-

mente descrito en la p

esente memjria, e ilustrado en
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