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" la que las fibras estdn entremezcladas, todas ellas practi-

Esta invencidn se refiere a la mnufactura de un ma-
terial fibroso no tejido, por ejeaplo papel.

Se sabe manufacturar papel y otros materiales fibro-—
§03 no tejidos por deposicidn de una suspensidn de fibras en
un ligquido, habitualme nte agua, sobre un soporte foraminoso,
llamado el alambre, de una mdquina de fabricacidn de papel,
que pzrmite que el ligquido escurra a su través mientras re-—

tiene la mayor parte de las fibras en forma de una tela en

camente en el plano de la tela. Debido a la naturaleze esta-
distica del proceso de deposicidn y también debido a la ten-
dencia maturel de la mayoria de las fibras a formar copos
0 aglomerados, habitualmente la telza no es uniforme sino qus

contiene zonas que son especialments delgadas o ligeras o

que son especialmeute gruesas o pesadass. Bl grado de unifor-
midad, o la falta de uniformidad, de la tela puede ser con-|
trolado hasta cisrto punto ejercitando la experiencia del
operario de la mdquina y mediante el disefio de esta Wtima.
En particular, la formacidn de tzlas acsptablemente unifor—
mes a partir de fibras que tieren ura tendencia excesiva g
flocular o aglomerarse, como las fibras sintéticas largas o
las fibras largas de algoddn o lana ligeramente batidas u

otras fibras naturales largas de origen animl, vegetal o

mineral, requiers que las fibras sean dispersadas en volime
res muy grandes cel liquido. E1 escurrido posterior de es-
tos grandes volumenes de liguido no puede ser realizado en
las mdquinas convenciommles de fabricacidn de papel gino
qde requiere costosas modificacionss de las mismas.

Un método conocido menos comin Ge manufactura de mal

terial fibroso es aquél en el que las fibras son dispersa-
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das primero en un medio liquido de gran viscosidad, como uns
gsolucidn acuosa de azlcar o de gomas navurales, sierdo des-—
pueés escurrida la dispersidn a través del alambre de una md-
quina de fabricacidn de papel, formarndo con ello una tela
fibrosa sobre el alambre.

Este método tiene la ventaja de que, cuando cesa la
accidn dlspersante, las fibras detienen muy rdpidamente su
moviniento en el medio liquido y se inmovilizan antes de
que puesdan flocularse o0 aglomerarse en un grado apreciabls.
Asi, las fibras en este medio liguido persmanecen bien dis—
persadas hasta que el medio liquido es escurrido de la dis-
pereidn y la tela es formada. Sin embargo, debido a la vis-
cosidad siempre altas del medio liquido, es diffcil la dis=-
persidén inicial de las fibras en el mismo y su escurrido a
través de la tela en forwacidn y a través del alambre de sod
porte es lento y dificil, ce manera que este método conoci-
do no es muy adecuado para la manufactura continua en gran
escala de material fibroso.

Tanbién se ha propuesto agregar un agente tensoacti-
vo al agua convercionalmente utilizada en la deposicidn acug
sa de telas fibrosas sobre una maguina de fabricacidn de pa+
pel y por agitacidn producir una dispersidn espumada de fi-
bras con un contenido en aire del 65 % en volumen como mini+
mo, para favorecer la formacidn de una tela fibrosa unifor-—
me y, mds especialmente, de una tela fibrosa uniforme que
comprenda fibras mds largas que las empleadas convercioral-—
mente en la mnufactura por deposicidn acuosa de telas fi-
brosas en uma maquina de fabricacidn de papel, es decir,
fibras con una longitud supericr a unos 3 ma.

Los métodos conocidos de formacidn de esta disper—
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sidn espumada de fibras consisten en someter el agua conte-
niendo un agente tensoactivo a ura accidn de cizalladurs ind
tensa, por ejemplo mediante el uso de un aparato que com-
prende un tambor para contenszr el agua y un lmpulsor monta-
do deatro del tambor bara girar con respecto al mismo, de
mnera que el agua es sometida a ung intensa accidn de ciza
lladura entre las paletas del impulsor ¥y wa superficie in-
terma del tambor. Con el uso de este aparato, las fibras
pueden ser agregadas al azua antes de su espumado o a la
espuma ya formada en el aparato.

El aparato conocido para formar upa dispersidn espu-
mada de fibras como la descrita anteriormente, aunque es
eficaz para formar dispersiones con las propiedades reque—
ridas, tiene el inconvenienie de Gue comprende partes rela-
tivamente moviles, es decir, el impulsor y el taumbor y, por
lo tanto, requisre ura entrada de erergia para pro porcionar
el movimiernto necesario. Ademds, el movimiento reletivo de
las piezas da lugar a un desgaste del aparato.

Ahora se hg descubierto, en primer lugar, que un
2aterial fibroso con un myor grado de uniformidad de 1la
dispersion de fibras que el wmaterial que puede ser produci-
do a la misma consistencia ponderal utilizando solamente
agua como medio de dispersidn, puede ser mnufacturado uti-
lizando un medio 1liguido espumado con un contenido en gire
sugerior a un limite inferior menor del 65 %; en segundo
luzar, que existe un nivel del contenido de aire para el med
dio liguido espumado por encima del cual, aunque la disper-
sidn de fibras en el medio 1iquido espumdo es mds uniforme
Que la que se puede Obiener g la misma consistencia ponderal]

utilizardo agua solamente como medio dispsrsante, no obstand
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te las fibras en el medio liquido espumado tienen tendencia

a aglomerarse; y, en tercer lugar, que la distribucidn de
tamafios de las burbujas en el medio liquido espumado es de
importancia considerable.

También se ha aescubierto gque no todos los medios
liquidos espumados gque contienen burbujas de gas dispersa-—
das en un ligwido con un agente tensoactivo son Utiles pora
dispersar las fibras y, de hecho, que cisrtos medios liqui-
dos espumados pueden ser utilizades para producir la aglo-

meracidn de las fibras (y particulas) en lugar de la disper+

sidn de las mismas, si bien la dispersidn global de las fi-

bras puede ser mejor que la que se obtendiria a la misma cond
sistencia ponderal utilizando agua solamente cono medio disr
persante.

Adends se ha descubierto gque un importante vardme-
tro en relacidn con las propiedades de dispsrsidn/aglomera-
cidn de un medio liquido espumdo del tipo considerado aqui
es el porcentaje volumétrico de gas en el mismo y que el int

tervalo posible de porcertajes volumétricos de gas (es de-
cir, de 0 % a 99,9 % aproximadamente) puede ser divid:ido en
tres sub-intervalos, dos Ge los cuales, a saver hasta alre-—
dedor del 55 % y por encima de alrededor del 75 %, pueden
ser utilizados para efectuar la aglomeracidn de las fibras
y/0 rarticulas y el otro, a saver desae alrededor de 55 %
a 75 %, puede ser utilizado para obtencr una dispersidén sus+
tancialmente uniforme de fibras generalmente discretas.

El porcentaje volumétrico de gas requerido para
efectuar la dispersidn mds uniforume de cualquier fibra y/o

particula particular depende gereralsente de la forma, tama-
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flo, propiedades fisicas y corcentracidn de las fibras y/o
particulas. Ia relacidn entre el tamafio de las fibras y/o
particulas y el didmetro medio aritmético de las burbujas
de gas también es importante en la determinacidn de 1a dis~
persidn wds uniforme de cualquisr fibra y/o particula par-
ticular.

Ahora se ha comprobado que,a tqdos los porcentajes
volunétriccs de gams, normalaente las fibras solo ocupan el
1{quido situado entre las burbujas de gas; es decir, que lag
fibras no penetran en las burbujas de gas. Por lo tanto, log
factores que determinan si un medio liquido espurado parti-
cular efectuard la dispersidn o la aglomeracidn de las fi-
bras, aparte del porcentaje voluumétrico de gas en el mismo,
son el nlwero, la forma y el tamafio de las burbujas de gms
en el pedio.

Cuando el medio liguido espuwmdo contiene un porcend
taje volumétrico de gas comprendiao aproximsdamernte entre
55 y 15 %, las fibras se dispersan précticamente de weners
uniforue en el seno del medio 1fquido espumado.

Cuando el porcertaje volumétrico de gas en un me—
dio liquido esputmdo es inferior al 55 % aproximadamsnte,
el gas estd contenido en un nduero relativamente pequefio de
burbujas con unos intervalos de didmetros relstivamente am—
plios, que dividen el medio en bolsas de 1fquido en las que
las fibras se recogen y, como la viscosidad del 1{quido
(norumzlmente agua) es relativamente baja, las fibras son 1li+
bres de wmoverse y asi aglomerarse dentro de lss bolsas de
1iquido.

Cuando el porcentaje volumétrico de gas en un medio

liquido espumado es superior al 75 % eproximdamente y lag
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‘burbujas. Las deseables propiecades inherentes de viscosi-

burbujas tienen una distribucidn de tamafio sustancialmehte
uniforme, la densidad de empaquetadura de las burbujas es
tan alta que las burbujas se apartan de su forma normalmen-
te esTérica formndo burbujas polihédricas. En un medio

que contiene estas burbujas, los efectos de tensidn super-
ficial dan lugar a fuerzas en los planos de las ldminas en-
tre burbujas, estando dirigidas las fuerzas hacia la linea
de interseccidn de las ldminas y a los puntos de intersec-
cidn de las lineas de interseccidn de las léminas, BEstas
fuerzas mueven & las fibras a las lireas de interseccidn

de las ldminas y lss fibras se alinean en haces en estas
lineas.

Sin embargo, aungue cuando se utiliza un medio 11~
quido espumado con un porcentaje volumétrico de gas supe-—
rior al 75 % se produce cierto grado de aglomeracidén de fi-
bras en el mismo, no obstante 1la dispersidn global de las
fibras en una tela producida utilizando esta espuwa puede
ser supericr a la obtenida para una misma consistercia pon-
deral de las fibras utilizando solamehte ague como medio
dispersante.

Los trabajos realizados han demostrado que a medida
que aumenta el porcentaje volumétrico de gas en un medio
1iquido espusado, en primer lugar aumenta el numero de bur—
bujas por unidad de volumen del medio; en segurdo lugar dis-
minuye el diametro medio aritmético de las burbujas y, en

tercer lugar, se reduce el intervalo de diduetros de las

dad del medio liquido espumado produciéo de acuerdo con estg

irvencidn proceden no solamente del ntmero de burbujas en

el mismo por unidad de volumen sino también del tamafio sus-—
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tancinlmente uniforme de las burbujase.

El efecto sobre la viscosidad del medio de la dis-
tribucidn de tamafios de las burbujas se cree que es @ebido

*.
a2l hecho de que el porcentaje volumétrico de gas requerido

para un empaquetamiento apretado de las burbujas es menor
gi les burbujas tienen una distribucidn de tamafios sustan-
cinlwente uniforme.

Ia naturaleza quimica del agente tensoactivo utili-
zado no es critica sismpre que pueda producir un medio li-
gquido espumado con las propiecdades establecidas. El agente
tensoactivo puede ser anidnico, catidnico o no idnico y se
ha encontrado que son adecuados los agentes tensoactivos de
marca registrada, propiedad de firmas particulares, como 1los
vendidos btajo el nombre de ligquido "ACE", sustancis anidnicd
de la Industrial Soaps Ltd., el verdido como "TEXOF(R (mar-
ca registrada) FN 15", sustancia no idnica de la Glover Che-
micals Ltd., y el vendido como "AMINE $b19“, sustancia ca-
tidnica de la Float~Ore Ltd. Otros agentes tensoactivos que
han sido utilizados son el occtilfenoxipolietoxietanol ¥y
el dodecilbenzosulfonato comercial.

Bl didmetro medio aritmético de las burbujas en un
medio liquido espumado puede ser determinado sumergierdo en
el medic un porta de un microscopio, enfriado a unos -70%
vy después sacando el porta con una muestra del medio conge-
lada sobre el mismo e inmtroduciéndolo en la platina conge-
lante de un microscopio. Zntonces pueden towerse fotomicro-
grafias, por ejemnlo a 100 aumentos y determinarse a partir
de las mismas el didmetro wedio aritwético de las burbujas

visibles. Este método tiene la ventaja de que se toca una

aue stra del medio deo la masa del mismo y no se examira solad
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me mbe la capa externa de burbujas.

Un objeto principal ds esta invencidn es proporcio-
nar un método para la mmnufactura de un material fibroso no
tejido a partir de uma dispersidn espumada de fibras, cuyo
método permite que un liquido, genaralmente en estado espu-

mdo, recuperado de les cajas de vacio, sea recirculado a

un mezclador en el que se forma uma dispersidn de gas/liqui--

do/fibras/agente tensoactivo como preperacidn a su conver-
sidn en una dispersidn espumada de fibras, con las propieda;
des requeridas, reduciendo con ello el consuuo de agente
tensoactivo, reduciendo los costes de operacidn y wanteni-—
miento y reduciendio sustancialmente la necesidad de trata-
miento de los eflusntes.

De acuérdo con la invencidn, se proporciona un mé—
todo de manufactura de un material fibroso no tejido, por
ejemplo papel, por introduccidn en un soporte foraminoso,
desde un digpositivo espumante, de una dispersidn espumada

de fibras, formada por el dispositivo espumante, cuyo aéto-

do comprernde las operaciones de formar la dispersidn espuma+t

da de fibras que es alimentada al soporte por recuperacidn
de uma parte importante del lfquido procedente de la disper-
sién espumda de fibras sobre el soporte mediante conexidn
del lado de entrada de un dispositivo creador de vacio a la
cara inferior del coporte y del lado de salida a un mezcla-
dor, introducién de las fibras en el mezclador, junto con el
liguido recuperado, un gas y un agente tengoactivo y después
de mezeclar estos componentes en el mezclador, introducecidn
de la mezcla de gas/liquido/fitras/agente tensoactivo en el

dispogitivo espumante.
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Ahora describiremos a titulo de ejemplo una realiza-

.‘*1 w‘.-
Ny Syt 2

Wk R

.‘l

o )

cidn de la invencidn, con referencia a los dibujos esquemd~
ticos que acompalisn a este memorig, en los gue:

Ia Figura 1 ilustra esgquemdticamente un.aparafo pa-
ra poner en practica el método de la invencidn,

la Figura 2 ilustra esquemdticamente un plano de
wa forma de aparato para oreparar una dispersidn espumada
de fibras y

la Figura 3 es una seccidn que ilustra esquematica-
mente ura parte del aparato de la Figura 2.

Refiriéndonos a los dibujos, el niwmero de referen—
cia 1 indiéa un soporte foraminoso, que es el alambre de
una mdquina Fourdrinier de fabricacidn de papel, sobre el
que se deposita, desde una eaja 2, um dispersidn espumda
de fibras, no mostrada, a partir de la cual se forma un me~
terial fibroso no tejido por escurrido del liguido, gensrald
mente en estado espumado, de la dispersidn a traves del so=-
porte foraminoso 1. ELl escurrido se realiza, de forme cono-
cida, por los medios creadores de vacio 3 y 4, cuyas caras
a presidn negativa se conectan a la cara inferior del so-
porte 1. Como puede observarse en la Figura 1, los medios
creadores de vacio 3 y 4 estdn separados a lo largo del so-
porte y entre los medios 3 y 4 el soporte 1 pasa sobre lo
gue es conocido por rodillos de mesa 5. lllentras la disper—
sidén pasa sobre los rodillos 5 se produce cierto escurrido,
alrededorrdel 20 % y el agua asi escurrida cae en un pozo
de alambre 6 desde donde rebosa sobre un vertedero 7 a un
pczo profundo 8 donde se bate con un agitador 9 y desde don-
de es bombeado mediante una bomba 10 a un tanque de compen=-

. F - - - 0
gsacidn 11. Los wmedios creadores de vacio estdn asociados

I
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re spectivamente con lo que habitualmente se denominan cajas

de vacio hdmedas 12 y cajas de vacio secas 13.
Los lados a presidn positiva de los medios creaddres
de vacio estédn conectados respectivamente mediante los con-—
ductos 14 y 15 a un comjucto 16 en el que el liguido escu-—
rrido conteniendo el agente tensoactivo se encuentra y se
infunde en una mezcla de aire/agua/fibras/agente tensoacti-
vo elimentado al conducto 16 por una bomba 17, a una pre-
gidn de unas 25 a 30 psi (1,7 a 2,1 xg/cm?). E1 conducto 16
estd conectado a un mezclador incorporado 18, de cualquier
tipo adecuado que efectie un mezclado grosero de la mezcla,
para formar una mezcla pbastante homogénea que pasa desde el
nezclador a través de un conducto de entreda 19 a un.dispo-
sitivo espumante incorporado 20, en el que se forma una dis=~
persidén espumda de fibras, con las propiedades deceadas anq
tes citadas, para ser digpercada a través de un corducto
de salida 21 a la caja 22, ¥l dispositivo espumante puede
ser de cualquier tipo cerrado adecuado, pero preferiblemen—
te es del tipo descrito uds adelante al referirnc a la Fi-

gura 2, porque éste no utiliza ninguna pleza mecdnica mévil

no estd abierto a la atmdsfera y es posible admitir cantides
des medidas de gas y agente tensoactivo en una dispersion
de agua/fibras a medida que esta Ultica se aproxima al mez-
clador.

Como es habitual en la manufactura de un meterial
fibroso ro te jido, la fibra se ocate primerc con agua en un
betidor convencional 22, por ejemplo un batidor holandé:.,
para foraar un material con una consistencia del orcen del

4 % en ‘peso, calculado sobre la fibra seca desnuda. El wm-
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terial se bombea mediante una bomba 23 a los cajones 24 dond

de se mantiene para constituir la ressrva del aparato, mn—
teniéndose la fibra en suspensidn de mnera précticamente
uniforme mediante los agitadores cony;ncionales 25. Desde l
los cajones 24 el material es bombeado por la corduccidn 26
y la bomba 27 & un refirador 28 desde donde pasa a un espe-
sador 29. El espesador sirve para eliminar agua del wm=terial
de manera que este Altimo abandone el espesador a una con-
sistencia que habitualmente es entre 20 y 30 % en peso, cald
culado sobre la fibra seca desnuda, perc debe ser suficien—
temente alta para reducir al wminimo la entrada de agua lim-
pia en el aparato amientras se consigue la sequedad deseada
de la tela que se retira del soporte foraminocso 1 antes de
gecarse. El agua extraida del material en el espesador 29_
se retira por un conducto de drenaje 30 y puede ir al sumi-
dero o ser dirigida de nuevo para reutilizacidn en el bati-
dor 22, El mterial espesado es dispensado a un aparato de
formacidn de pulpa 31 en el que se mezcla mediante disposi-
tivos agitadores convencionales 32 con el liquido almacena-
do en un tangque 33 que recibe liquido escurrido del conductq
14 a través de uma vialvula 34 y con el material de compen=—
sacion bombeado al tanque 33 procedente del tamue de com—
pensacidn 11 mediante una bomba 35, pasarndo si se desea a
través de un desmenuzador de compensacidn 36.

Si se desea, el agente tensoactivo puede ser agre—
gado al agua del tanque 33 pero se prefiere admitir el aire
v el agente tensoectivo en la dispersidn de.agua/fibras a
medida que pasa por un conrducto 37 hasta el conducto 16. Ia

bomba 17 estd inclufda en el comductio 37 y el
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aire y el agente tensoactivo son dispersados al conducto 37

preferiblemente en el lado de salida de la bomba 17, a tra-
vés de los dispositivos dosificadores 38 y 39, respectiva-
mente. Un aparato desuenuzador 40 que sirve para dispersar
los aglomerados de fibras también estd incluido en el con-
ducto 37.

El tipo preferido de dispositivo espumante 20 antes
me ncionado comprende una multiplicidad ae tubos forwmauores
de espuma 41, que pueden estar constituidos por tubos fle-
xibles, cada uno de los cuales contisne por lo menos una
regién interna de seceidn transversal reducida formada por
ura insercidn tubular 42 que puede ser circular o de cual-
quier otra forma deseada. Un conducto miltiple de entrada,
formado por umpa carcssa 43 y un conducto viltiple de sali-
da, formedo por una carcesa 44, ecstdn consctados entre sai
por los tubos formdores de espum 41, EL conducto adltiple
de entrada estd conectado al tubo de entrada 19 por un re-
porde 45 y el conducto uiltiple de salida estd consctado al
tubo de salida 21 por un rsborde 46, Cada tubo for.ador de
espuca 41 se extiende lateraluente desde ura carcasa y estdl
arrollado, como en 47, entre los extremos del amismo conec-
tados respectivamente a la carcasa de entrada y salida. En
una rezalizacidn preferida, las carcasas 43 y 44 son circu-
lares y los tubos formacores de espuma se eXxtienden radial-
mz:te desde las nismas.

Cada extremo de cada uno de los tubos formadores de
sspuma estéd conectado a una carcasa 43 6 44 a iravés de una
védlvula 48 operada a mano, conectada a un tubo corto 49 que se

prolorgza lateralmente desde la carcesa. las insercionzs
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tubulares 42 estén conectadas a las vdlvulas 48 y los tu-
bos formadores de espuma 41 estdan ajustados sobre las inser
cionas 42 como se ilustra en la Figura 3.

Un extremo 50 de la carcasa de entrada 43 estd abier
to para comunicar con el tubo de entrada 15 y el extramo de
la. carcasa opuesto a dicho extremo ablerto estd cerrado por|
un tapén 51, Figura 3, con upa configuracidn conica 52 que
se extiende en el interior de la carcasa para evitar la for
mecidn de bolsas de aire en la carcasa de entrada 43.

Puede haber 48 tubos formedores de espuma 41 dis-
puestos en cuatro hileras o bancos, cada uno de 12 tubos y
las carcasas 43 y 44 estdn soportadas, preferibleasente con
independencia, de manera que la vibnacién transamitida entre
los conductos miltiples de entrada y salida es pequefia o
nula. Gensralmsnte, antes de utilizar el aparato formador
de espure para fabricar cualquier $ipo particular de pro-
ducto, se sslecciona el nluero de tubos formadores de es—
Jume a utilizar mediante menipulacidn Ge las vdlvulas 48.
Si me desea, el nimero de tubos formadores de espuca 41 en
uso puede ser modificado durante el funcionamiento del apa-
rato por manipulacidn de las valvulas 48.

Cuando el aparato formadcr de espum estd furcio-
rasdo , una mezcla de aire, agua, fibras y agentes tenso-
activo alimentada al conducto alltiple 41 es dividida prac-
ticamente en partes iguales en cada uno de los tubos forum-
dores de espuma y las inserciones tubulares 42 establecen
ura turbulencia en la mezcla que produce el espumado y la
dispersidn de las fibras, oara formmr una dispersidn espu-

meda de fibras con las propiedades deseadas antes citadas.
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De la descripeisdn anterior se deduce que el 1{quido
escurrido recupsrado es reciclado continuamente a traves de
un circuito formado por los conductos 14, 15, 16, mezcla-
dor 18, conducto 19 y dispositivo espumante 20, reduciendo
asl l1a cantidad de agente tensoactivo suplementario requeri
do y que utilizando la forma preferida descrita de disposi—
tivo espumante es posivle, dosificando el aire y el agente
ter.goactivo en el sistema de entrada de flujo, conseguir el
control sobre el comtenido en aire y, por lo tanto, sohre
la viscosgidad de la espum.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita
deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDIC ACIONES

1., Un método de manufactura de un material fihroso
no tejido, por ejemplo papel, por alimentacidn a un soporte
foraminoso, desde un dispositivo espunmante, de una disper-

sidn espumada de fibras formada por el dispositivo espuman-

te, cuyo método comprende las operaciones de formar la dis—

persidn espumada fibrosa que es alimentada al soporte por
recuperacidn de una parte importante del liquido de la dis-]
persidn espumida de fibras que se encuentra sobre el sopor-
te mediante conexidn del lado de entrada de un dispositivo

creador de vacio a la cara inferior del soporte y del lado

de salida a un mezclador, introducir las fibras en el mez-

clador junto con el liguido recuperado, un gas y un agente

tensoactivo y , después de mezelar las mismas en el mezcla-
dor, alimentar la mezela de gaé/liquido/fibras/aggnte tenso
activo al dispositivo espumante. '

2, Un método segin la Reivindicacidn 1, en el que

se admiten en el mezclador cuntijades dositicadas de gas ¥
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agente tensoactivo.

3. Un método segin 1a Reivindicacidn 2, que com-
prende la operacidn de dispersar los aglomerados de fibras
antes de su admisidén en el mezclador.

4. Un wétodo segln cualquiera de las Reivindicacioo
nes 1 & 3, en el que se efectia el espumado sin utilizar
partes mdéviles rediante la turbulencia creada por el paso
de la mezcla de gas/lfiquido/fibras/agente tensoactivo, ba-
jo presidn, desde un conducto miltiple de entrada a un con-
ducto miltiple de salida a través de una multiplicidad de
tubos formadores de espums, cada uno de los cuales compren=—
de por lo menos wa regién de seccidn transversal reducida.

5. Se reivindica por (ltimo como objeto sobre el -
que ha de recaer.la patente de invencibn que se solicita:
UN METODO DE MANUFACTURA DE UN MATERIAL FIBROSO NO TEJIDO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la -
presente memoria de scriptiva que consta de dieciseis pégi-
nas mecanografiadés.y dibujos que se acompaian.

, Madrid, 6 de Abril de 1.973

. BERNARDO UNGRIA
p'p@
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