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"PROCEDIMIENTIO PARA LA FIBRILACION DE
PERFILES".

Sollcilante:  THPBRIAL CHENICAT, TNDUSTRIES LIMITED,
entidad inglesa, residente en @
Imperial Chemical House, Millbank,
LONDRES, S.W,1., Inglaterra.

Esta invencidn se relaciona con el trata~
miento de material polimero orgdnico cristalino
molecularmente orientado. En particular, se relacio-
na con un procedimiento para convertir tal material

5 en formas adecuadas para su empleo como hilo de
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tricotar o tejer o como cuerdas o cordel para em-

baladoras. En tales art{culos, edeméds de una ele-
vada ‘benacidad, es deseasble que presenten una su-
perficie basta o pilosa pussto que ésto permite,

en el caso de tejidos, una buena estabilided de
forma y, en el caso de cuerdas y cordeles, & una

bueng resistencia de los midos. EL objeto de esta
invencidn es la produceidén de teles materiales en
formes que presentan dichas superficies.

De acuerdo con la presente invencidn,
proporecionamos un procedimiento que comprende el
fibrilado de uno o més perfiles, cada uno de los
cuales es de un material polimero orgdnico orista-m
lino y cada uno de los cuales ha sido molecularmen
te orientado en sentido longitudinml para ceusar
una fibrilacidn incipiente, y la torsidn de este
material elrededor de su eje longitudinal bajo su~
ficiente tension para causar la ruptura transversal
de uma proporcidn de las fibras que formen la super
ficie exterior del material retorecido, proporcionan
do as{ por 1o menos una fibra rota por cade milési-
ma de pulgeda cnadrada del érea oconsistente en el
producto de la longitud del material tratado multi-
plicada por su cirecunferencia media,

Se conocen métodos de fibrilacidén de ma-
teriales polimeros orgdnicos cristalinos moleoular-
mente orientados, cuyos métodos comprenden la apli-
cacidn de una fuerza cortante mecénica para separar
el material polimero orientado en fibras, por ejem~

plo, mediante raspado, giro, torsidn o cepillado.
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material en una condicidn en la que es fécilmente

rs..’; %)

separado en fibras mediante tales operaciones, e
incluimos el material en el gque se ha producido ya
una separacidn pareial.

Meteriales polimeros orgdnicos muy ade-
cuados que pueden emplearse en el procedimiento
de esta invencidn, son el polietileno, polipropi-
leno, poli-4-metil-penteno-l, polioximetilenos
(incluyendo copolimeros) fluoruro de polivinilo,
tereftalato de polietileno, poliamidas, tales como
edipamide poliexametilénica, es{ como sebacamida
poliexametilénice y policaprolactama y poli-3,
3'-bisclorometiloxaciclobutano.

Los perfiles de estos materisles polime-
ros se obtienen muy fécilmente mediante extrusidn
de masa fundida. A fin de que los materiales puedan
someterse fdcilmente a orientacidn molecular, es
normalmente desesble templarlos immediatsmente des—
pués de la extrusidn. Para facilitar el temple, es
deseable que los perfiles tengan une dimension es-
trecha y de hecho los perfiles més adecuados son
los que presenten la forma de una pelicula.

Les condicionss para orientar molecular-
mente materiales polimeros orginicos cristalinos
difieren entre unos y otros materisles, en lo gue
respecta & esenclales condiciones operantes, teles
como temperatura, grado y ritmo de estirado. Las
condiciones que en tales procedimientos de orien-~

tacidn molecular favorecen la produceidn de material
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con fibrilaecidn ineipiente son, en primer lugar,

el uso de una elevada relacidn de estirado, en
virtud de lo cual el mddulo de tensidn, por ejem~
plo, del material estirado es por lo menos tres
veces el correspondiente al polimero sin orientar;
en segundo lugar, el material objetode estirado
deberd recibir este tratamiento en un equipo que
permita la contraceidon del materiel en sus direccio
nes trangsversales, por ejemplo, un equipo de rodi-
llos de estirado muy espac{ados; ¥ en tercer lugar
que en la seccién transversal del perfil ni el drea
ni ningune otra dimensidn deberd ser indebidemente
elevada o por el contrario la parte central no ten;
deréd a estirarse a un estado de incipiente Ffibrila-
cidn. Por ejemplo, el 4rea en seccidén transversal
puede ser comvenientemente inferior a 0'967 cm? a2
tes del estirado, y para la obtencidén de los mejo-
res resultados serd inferior a 01193 cm?, EL perfil
puede presentar convenieniemente la forme de una
pelicula o cinta de grosor inferior a 0'075 mm y de
una anchure inferior a 100 mm. y preferiblements
inferior a 75 mm. Otro perfil adecuado es en forma
de pelicula tubular extrusionada por un orificio
amlar cuando es permisible disponer un tubo de dié-
metro, antes del estirado, de hasta 150 mm. y de un
espesor inferior a 0'075 mm. Em esta version, la
presién gaseopa en el interior de la pelicula debera
ser tan baja que el tubo estirado pueda contraerse
radialmente. Esto no ofrece ningin conflicto con

mestra tercera conlicidn anteriormente expuesta,
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ya que en el caso de un perfil tubular hay mucho

menos restriccidn mecédnica sobre la raduccidn en
su circunferencia que en el caso de una pelicula
plana y ancha y se observa que la fibrilacidn inci-
piente se produce en toda la circunferenciea.

El perfil deseado puede obtenerse median-
te extrusion de masa fundida del meterial a través
de un orificio de las adecuadas dimensiones o, como
variante, el material puede extrusionarse a través
de un orificio o rendija relativamente ancha y se-
pararse la resultante pelicula longitudinalmente en
una serie de peliculas més estrechas o monofilamen-
tos que son sometidos a alargamiento. En este ulbimo
caso, la pelicula puede marcarse primeramente en una
suficiente profundidad a lo largo de una serie de
1ineas paralelas, de mansera que se separe en anchu-~
ras més limitadas tras la aplicacién de la fuerza
de estirado o alargamiento longltudinal, 0 como vam
riente la pelfculs puede cortarse a través de su
espesor total por medios adecuados y someterse las
anchuras ya separadas a las fuerzas de alargamiento
longitudinal. Cada uno de estos perfiles mds estre-
chos puede tratarse luego como mis adelante se des—
cribe para producir un material retorcido o, como
variente, dos o més de las anchuras mds estrechas
pueden retorcerse conjuntamente para producir un
materigl retoreido compuesto,

luestro preferido método de orientacidn
molecular de un perfil consiste en pasarlo desde una

superficie de rodillo de contacto por lo menos, gue



gire a ura velocidad determinada, a través de une
zone en la que el materisl se calienta a una tem-
peratura a la que se estira uniformemente, pero in-
ferior a su punto de fusidn, en susencia de toda
5, fuerza restrictiva sustancial lateral, hasta una
superficie de rodillo de contacto por lo menos, que
gire o una velocidad adecuasdamente mayor y que se
encuentra espaciada 1o suficiemte del punto en que
ge produce por primera vez el estirado, para permi-
10. tir que tenge lugar una contraccidén transversal,
Por ejemplo, el material puede pasarse slrededor de
la superficie de un "rodillo lento" calentado, &
través de un horno de aire celiente o pasarse porm
une fuente de calor radiante en ausencia de toda
15, restriceidn lateral sustancial conbra el estreche-
miento, y hacia y elrededor de un "rodillo rapido"
que si se desea puede enfriarse interiormente, por
ejemplo mediante eireculacidn de agua fria a través
de su interior hueco. Cuando se emplea un horno de
20, aire celiente, el material objeto de alargamiento
se desplaza preferiblemente en una distancia sustancd,
por ejemplo del orden de varios ples, fuera de contac-
to con los rodillos de gufa, a fin de faciliter el
estrechamiento transversal. En la otre disposicidn
25, anteriormente mencionada, es preferible que el mate-
riel sea calentado a la temperatura de estirado me-
diante dispositivo de calentemiento infrarrojo a una
distancia sustancial del "rodillo répido" y sea ulte-

riormente alargado practicamente en la totalidad de

30. esta distancia.
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En general,zaaé temperaturas & que se
produce la orientacidn molecular de los materieles
polimeros sometidos 2 orientecidn longitudinal, de
acuerdo con mestra invencidn, serdn inferiores a
sus puntos de fusidn cristelina, pero superiores o
sus temperaturas de transicidn de segundo orden.
Alergando los polimeros anteriormente mencionsdos a
tales temperatures en el procedimiemto de la presen~
te invencidn, se obtienen en estado cristalino.

Las relaciones de estirado requeridas en
cualquier polimero particular para obtemer el incre~
mento Optimo de mddulo, pueden determinarse fécil-
mente mediante experimentacién. Dependen de las carac
ter{sticas del polimero y de la temperatura de esti-
rado. Para el polipropileno, se requiere normalmente
la aplicacion de una relacidén de estirado longitudi-
nel de 5 : 1 por lo menos y preferiblemente de 10 : 1
por lo menos.’

El material longitudinalmente orientado y
fibrilado puede retorcerse en una de lss migquinas
de torsion de hilos o cuerdas comercialmente obteni-
bles. Normalmente,la tensidn aplicada en la opera-
cidén de torsidn de la presente invencidn no excederd
gproximadamente de la cuarta parte de la resistencia
a la rotura del material. Una adecuada tensidn es del
orden de un gramo por denier,

Como el grado de torsidn comunicado bajo
tensidn al articulo alargado para causar el grado
dptimo de rupture en las fibras superficiales produ-

¢ird frecuentemente un material retorcido que, al
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suprimirse la tensidn, se ondulard y serd extremada~
mente diffcil de manejar y en particular de enrollar,
es preferible someter el articulo retorcido a una
operacidn de amulacidn de la torsidn, en virtud de
lo cual parte de la torsidn aplicada al mismo se
suprimird. Por ejemplo, si se han aplicado tres tor-
siones por 25 mm. entonces puede suprimirse comve-
nientemente una torsion por 25 mm. a fin de producir
un material manejable.

Como uno de los métodos conocidos de fibri-
lacidn es por torsidn, una versidn de miestra inven~
cidn comprende la torsion de uno o mds perfiles, ca-
da uno de los cuales es de un material polimero or-
génico cristalino y cada uno de los cuales ha sido
molecularmente orientado en sentido longitudinal para
causar una fibrilacidn incipiente, efectiandiose dicha
torsidn alrededor del eje longitudinal del material
y bajo suficiente tensidn para causar la ruptura transg
versal de una proporeidn de las fibras que forman la
superficie exterior del materisel retorcido, proporcio-
nando asi por lo menos une fibra rota por cada 6'4 mi-
1ésimas de milimetro cuadrado consistente en el pro-
ducto de la longitud del material tratado, multipli-
cada por su circunferencia media,

Por medio de muestra invencidn se obtienen
meteriales alargados y retorcidos que pueden emplear-
se como hilos, cordeles o cuerdas o bien tales art{qg
los pueden producirse retorciendo conjuntamente una
o més piezas del material alargadoe y retorcido, de

manera que ge obtenga un artfculo retorcido de las
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dimensiones requeridas.2§o§'ﬁ§idsi “%gﬁ%les 0 cuer-
das producidos tienen una elevada tenacidad y resis-
tencia en los mudos. Una caracteristica particularmen
te importante de los articuks retorcidos de mestra
invencidn es su escasa recuperacion de la torsidn.
Como consecuencia, tienen una elevada estabilidad de
mdos y pueden producirse cordeles y cuerdas muy du-
rog y estables sin el empleo de unza prolonga opera-
cion de consolidacién, que con frecuencia se requiere
con cuerdas y cordeles producidos con materiales cou-
vencionales de fabricecidn de los mismos, & fin de
producir un articulo estable y que da luger a una dig
mimcidn de tenacidad en comparscidn con ol articulo
no consolidado.

NMuestra invencidn se ilustra, pero no se
limita en modo alguno, por los dibujos adjuntos, en
los cuales:

La figura 1 que acompafia a esta desoripeidn
es una lémina esquemdtica de operaciones que indica
una serie de operaciones que pueden emplearse en la
préctice de mestro procedimiento de manera conti~
ma; y

Las figuras 2 y 3 nmuestran, cada una de
ellas, en alzado lateral un aparato adecuado para
realizar la operacidn de alargamiento en mestro
procedimiento de operaciones miltiples.

Con referencia a la figura 1, el polimero
se extrusiona en forma de pelicula que es luego ten~
plade, si se desea cortada en anchurss menores, ca-

lentada de mmevo y alargada longitudinalmente e una



10,

15.

20.

25.

30.

5

temperatura adecuada;"eiiméiéfiél enfriado es fibri-
lado, retorecido y luego se elimina parcielmente la
torsion y se enrolle en un carrete.

Lz figura 2 muestra el empleo de un calen-
tador infrarrojo en combinacidn con un conjumto de
rodillos lenbos y un conjunto de rodillos répidos
para efectuar la operacion de alargamiento de mies-
tre invencidn. La pelicula 1 se pasa a través de dos
1lineas de contacto formadas por el rodillo calentado
3 con cada uno de los rodillos calentados 2 y 4, por
debajo del calentador infrarrojo 5 y a través de dos
1{neas de contacto formadas por los rodillos enfria-
dos 6, 7 y 8. El rodillo 7 es accionado con mayor w
velocidad que el rodillo 3, de manera que la relacidn
de sus velocidades angulares es igual & la relacidn
de estirado impuesta sobre la pelicula. El calentador
5 se enfooa de manera que caliente a la pelicula en
un tercio aproximedamente de su trayectoria entre el
rodillo 4 y el rodillo 6, y se reduce el ritmo de
enfriemiento de la pelicula sobre la parte restante
de esta distancia mediante la provision de la cubier-
ta 9,

La figura 3 muestra una disposicidn varian-
te para efectuar la operacion de alargamiento de mes
tra invencidn. La pelfeula 10 se pasa a través de las
1{neas de contacto formadas por los rodillos calenta-
dos 11, 12 y 13, sobre el rodillo de gufa 14 y ascen~
dentemente a través del horno de aire 15. Inego cam-
bia de direccidn y pasa descendentemente a través de

loe rodillos 16 y 17 a las lineas de contacto forma-
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das por los rodillos enfriados 18, 19 y 20. El1 rodi-
1lo 19 es accionado con meyor velocided que el rodi-
1lo 12, de manera que la relacidn de sus velocidades
engulares es igual a la relacidn de estirade impues-
ta sobre la pelicula.

La invencidn se ilustra, pero no se limita
en modo alguno mediante los siguientes ejemplos.
EJENPLO I -~

Se extrusiond polipropileno de {ndice de
flujo en fusidon inicial 28 (medido a 1909C empleando
un peso de 10 kilogramos) en forma de una pelicula
de 450 mm de anchura y 0'25 mm., de grosor aproximada~
mente y se corté para formar tres peliculas de 125
mu. de anchurae y dos recortes marginales, que se S
primieron, Las peliculas se pasaron a un ritmo de
7'2 m. por mimto a un aparato tal como el mostrado
en la figura 2, en el gue se estiraron entre los
rodillos lentos y répidos, girando estos ultimos a
una velocidad ouce veces mayor que lamde los rodillos
lentos., ELl calenbtamiento por los calentadores infra-
rrojos fué tal que el estirado efectivo de la peli—
cula tuvo lugar en una longitud de 150 mn. aproxims-
danente, reduciéniose las dimensiones de cada pelicu—
la (originalmente 125 mm. de anchura por 0'25 mm. de
grosor) a 40 mm. de anchura por 0'075 mm. de grosor
despuds del estirado. El material as{ producido fud
retorcido a razdn de una vuelta por 25 mm. empleando
una tensidn de 3 Xg. (1/8 g, por demier) para produ-
cir un cordel de aspecto piloso. Ia tenacidad y la

retencion de la torsidn del cordel producido, asi
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como la tenacidad de una mﬁestra amdada, fueron
medidas con la obtencidn de los resultados mostra-
dos en la Tabla I. A efectos de comparacién, se
muestran mediciones similares realizadas en cordeles
del mismo denier producidos con fibras cortas de poli
propileno y con sisal.

- TABLA_ I -

Tenacidad Tenacidad del % retencsdn
Material ddl cordel cordel amdado de torsion
(g¢/denier) (g/demier). %

Cordel producido co

mo en el Ejemplo I. 4.2 3.0 86 -
Cordel de fibra cor

ta de polipropileno 5.0 3.1 20
Cordel de sisal 1.8 1.3 -

# La medicidn de la retencidn de la torsidn
se efectud como sigue: se retoreid una muestra de cor-
del a razdn de 3 vueltas por 25 mm. Se suprimié el par
de fuerzas y al cabo de un mimto se midid el mimero
de vueltas por 25 mm. y se expresd como voreentaje de
tres vueltas,

EJEMPLO IT -

Se extrusiond polipropileno de {ndice de
flujo en fusién iniocial 50, en forme de pelicula de
de 150 mn de anchura y 0'15 mm. de grosor eproxima-
damente, que después de eliminarse los recortes mer—
ginales se cortd en 16 peliculas mis estrechas, cada
una de ellas de 7'5 mm. de anchura. Iumego se estira-

ron las peliculas mieve veces su longitud original
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en una distancia de 00 oy empleando el aparato de
la figura 2, para producir un material de denler
1.000, de 2'5 mm, de anchura y 0'050 mm. de grosor.

El hilo retorcido producido con este mate-
riel tenfa una tenacided de 7 g. por denier,

EJEMPLOS ITI — XIT —

Empleando el procedimiento del Bjemplo I,
se aplicd el efecto de unas relaciones de estirado
de 5:1 a 12:1 y se midid la tenacidad de los corde-
les retorcidos producidos en cada caso, con los re—-
sultados mostrados en la Tabla II,

-TABLA II ~

Ejemplo N¢ Relacidn de estirado Tenacidad G/
denier

ITI 5:1 1.7
Iv 6:1 2,5

v T:1 304

VI 8:1 4.0
VII 9:1 4.l
VIIT 10:1 4.3
IX 10.5:1 5e2
X 11:1 4.3
X1 11.5:1 4.7
XIT 12:1 4.6

EJEMPLO XIIT -

Se extrusiond un tubo de polipropileno de

un didmetro de 57'12 mm. y un espesor de pared de
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de 025 mm. EL tubo se pasd centralmente a travds

de una zona de calentamiento consistente en una dis-
posicidn amilar simétrica de calentadores infrarro-
Jos que lo calentaron uniformemente en una distancia
de 283 mm. aproximadamente, mientras fué estirado
longitudinalmente 10 veces su longitud, entre dos
pares de rodillos prendedores, o de contacto. La pe-
1icula estirada fué cortada ¥ abierta en forma plana,
que se retorcid luego conjuntemente para formar un
cordel piloso de elevada tenacidad y retencidn de la
torsidn.

EJEPLO XIV -

Se extrusiond una pelicula de polfmero de
polioximetileno de 0'25 mn. de grosor, se cortd en
anchuras de 125 mm, y se estird sin restriceidn late-
ral en unz relacidén de estirado de 8:l. El producto
fue fibrilado mediante torsidn para producir un cor-
del piloso de una tenacidad de 8 g/denier,

- NOTA -~

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizaro en la préc—
tica, debe hacerse constar que las disposiciones
anteriormente indicadas son susceptibles de modifi-
caciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. También se hace constar que el invento
corresponde a dos solicitudesde patente presentadasen
Inglaterra con fechas 1 de Julio de 1964 y 12 de Oc-
tubre de 1964, bajos los mimetos 27198/64 y 41612/64,
acogiéniose por tamto, a los bemeficios que conceden

los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
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constituye la esencia de}referido invento y por lo
que se solicita Patente de Invencidén por 20 afios
en Espefia: "Procedimiento para la fibrilacidn de
perfiles"; caracterizandose por lo siguiente:

18.- Procedimiento para la fibrilacidn de
perfiles, caracterizado porque cada uno de los cua~
les es de un material polimero orgénico cristalino
y cada uno de los cuales ha sido molecularmente
orientado en sentido longitudinal para causar una
fibrilacidn incipiente, y la torsidn de este mate-
rial alrededor de su eje longitudinel bajo suficienw
te tensidn para causar une ruptura transversal de
una proporeidn de las fibras que forman la superfi-
cie exterior del material retorcido, proporcionando
as{ por lo menos una fibra rota por cada 625 milési-
mas de milimetro cuadrado del érea consistente en el
producto de la longitud del materisl tratado por su
circunferencia media.

28,- Procedimiento, segin la reivindice~
cion 18, en el que dicha fibrilacidn se efectda por
torsidn.

38,- Procedimiento, segun las reivindica-
cionss )8 o 28, caracterizado porque el citado mate-
rial organico cristalino es una poliolefina.

48.~ Procedimiento, segun la reivindica-
cidn 3¢, caracterizado porque dicha poliolefina es
polietilenoc.

58,- Procedimiento, segin la reivindica-
cidn 38, caracterizado porque dicha poliolefina es po

lipropileno.
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6&.~ Proce mienxo‘Seéun?ias reivindica-
ciones 18 o 28, caracterizado porque el citado ma-
terial orgdnico cristalino es tereftalato de poli-~
otileno.

5. 78,- Procedimiento, sezin cualquiera de
las antsriores reivindicaciones, caracterizado por-
que dicha fibrilacidn incidiente del citado perfil
se produce mediante orientacion molecular longitu-
dinal utilizando una alta relacidn de estirado y

10. permitiendo la contraccidn transversal de dicho
perfil.
88,-Procedimiento, segin la reivindica-
cidn 78, caracterizado porque dicho perfil se pasa
desde una superficie de rodillo de contacto por lo
15, menos, que gira e una velocidad determinada, a tra-
vés de una zona en la gue el nmaterial es calentado
a una temperatura a la que se estira uniformemente,
pero inferior a su punto de fusidn, en ausencia de
toda fuerza restrictiva lateral sustancial, hasta
20. una superficie de rodillo de contacto por lo memnos,
que gira a una velocidad adecuadamenfe més répida
¥y que estd espaciada lo suficiente del punto en que
se produce el estirado por primera vez, para permi-
tir que tenga lugar una contraccion transversal.
25, 98,- Procedimiento, segin la reivimiica-
cidn 58, caracterizado porgue dicho perfil es pasado
desde una superficie de rodillo de conbacto por lo
menos, que gira a una velocidad determinada, a tra-
vés de una zona en la que ol material se caliente

30. a una temperatura a la que se estira uniformemente,
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toda fuerza restrictiva lateral sustancial, hasta

une superficie de rodillo de contacto por lo menos,
que gire como minimo cinco veces mis rdpida y que
estd suficientemente espaciada del punto en que se
produce por primera vez el estirado, para permitir
que tenga lugar la comtraccidn transversel.

102.~ Procedimiento, segin la reivindica-
cion 58, caracterizado porque dicho perfil se pasa
desde una superficie de rodillo de contecte por lo
menos, que gira a una velocidad determinada, a tra-
vés de una zona en la que el meterial es calentado
a una temperatura a le que se estira uniformemente,
pero inferior a su punto de fusién, en ausencia de
toda fuerza restrictive lateral sustancial, hasta
una superficie de rodillo de contacto por lo menos,
que gira como minimo 10 veces mds aprisa y estd es-
paciada lo suficiente del punto en que el estirado
ge produce por vez primera, para permitir que tenga
lugar la contraccidn transversal,

118,- Procedimiento, segun cualquiera de
lag reivindicaciones 72 & 102, caracterizado por-
que dicho perfil tiene un area en seccidn transver-
sal inferior a 9317 mmZ.

128,- Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindiceciones 72 a 102, caracterizado por-
que dicho perfil tiene un drea en seccidn transver-
sel inferior a 18'75 m?.

138,~ Procedimiento, segin las reivindice-

ciones 112 o 122, caracterizado porque dicho perfil
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presenta la forma de una pelicula de un grosor in-
ferior a 0'75 mmn.

148 .- Procedimiento, segin las reivindica-
ciones 112 o 128, caracterizado porgue el citado per-
fil presenta la forma de una pelicula de anchura in-
ferior a 10C milf{metros.

158,~ Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 74 a 108, caracterizado porque
el citado perfil presente la forma de una pelicula
tubvlar de un difmetro inferior a 130 mim. y un gro-
sor de pared inferior a 0!'75 mm.

162,- Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 78 a 142, caracterizado porque
el citedo perfil se obtiene mediante le separacidn
longitudinal de una pelicula ancha.

178 .~ Procedimiento, segin cualquiera de
las anteriores reivindicaciones, caracterizado por-
que dicho material es retoreido alrededor de su eje
longitvdinal bajo una tensidén no superior a un cuar-
to de la registencia a la rotura de dicho material.

188.- Procedimiento, segin la reivindica-
cidn 178, caracterizado porque dicha tensidn es in-
ferior a un gramo por denier.

198 ,~ Procedimiento, segun cualquiera de
las anteriores reivindicaciones, caracterizado por-
que la totalidad de dichos perfiles fibrilados son
retorcidos conjuntamente alrededor del mismo eje
longitudinal,

208,~ Procedimiento, segin cualquiera de

las reivindicaciones 18 a 162, caracterizado porque
boraq
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el perfil o perfiles Ffibrilados son retorcidos al-

rededor de dos o mis ejes longitudinales para for-
mar dos o mas piezas de materisl retorcido.

218,- Procedimiento, segin la reiviniica-
cidn 188, caracterizado porque dichas piezas de ma-
terial retorcido son adicionalmente retorcidas conjun
tamente alrededor del mismo eje longitudlinal.,

228 .- Procedimiento pare la fibrilacidn de
perfiles; tal y como queda subsbancialmente descrito

en la presente Memo

a\? ilustrado en los dibujos
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