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MEMORIA DESCRIPITIVA
que se acompaiia a la solicitud de

UiA PATERTS DB INVENCIOW

a favor de PHILLIPS PETROLEUL COMPANY, Sociedad de naciona-
lidad norteamericana, regidente en BARTIESVILIE, Oklahoma,

U. 8. 4.,
por

"PROCEDILIENTO Y APARATO PARA LA PIBRITACION Y TEXTURIZACION
D& PRLICULLS TIBRILAduES"i*Gomfmrioridad de la Patente nor-

teamericana num. 568.964 de £ wf* 29 de Julio de 1. 966.

la presente invenéi§n e ~eL1ere a un procedlmlcn
to de fibrilacidn de ume pelioula :Jorliable. Ia invencion
se refiere también a la texturizécion de una pelicula fibri-
lable, | ‘

Hasta aqui, se han fibrilado las peliculas pldsti-
cag fibrilablegs ~ es decir, se han fraccionado en filamentos

geparados ¥ cont{nuos, 0 en ung red wnitaria y solidaria.de

fibras longitudinales unidas una con otra en puntos al azar

a 1o largo de su longitud por una pluralidad de fibras trang
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versales mas cortas y de menor diametro - haciendo pasar la
r I'd . . . .,

pelicula a traves de una placa fija y de unz placa movil

frotada sobre la placa fija, teniendo ambas placasg superfi-

. '3 3 . ’
cies intencionalmente asperas.

Se ha hecho ahora la sorprendente comprobacidn de
que la calidad del producto fibfilado puede ser mejorada.»
- ¥ al propio tiempo la cantidad del producto fibrilado pue-
de ser aumentada - empleando rodillos de superficie lisa dig
puestos en relacion reciproca de gran proximidad, sunque se-
parados a lo largo de sus ejes de rotacién, ¥ uno de 1os cua
les cuando menos oscila paralelamente a sus ejes de rotacién,
alimentandose la pelicula fibrilable entre los rodillcs en
su sentido de rotacion. Cuando ambos rodillos oscilan, se
nuéven en direcciones reciprocamente opuestas.

Se ha comprobado, adermds, que si el material fibri-
lado que sale de entre los rodillos es dejado colgar libre-

mente en estado esencialmente libre de tensiodn, el producto

. fibrilado es texturizado, es decir rizado (arrugado), de mo-

do que el producto fibrilado final constituye un material ri
zado, no tejido, por lo cual tiene esencialmente el mismo
tacto que las fibras cldsicas naturales, por ejemplo la lana
vy similares,

Se ha comprobado, ademas, que puede rizarse una
pluralided de fibras individuales o de productos fibrilados
haciéndolos pasar entré los rodillos oscilantes descritos an-
teriormente si el material gque sale de dichos rodillos es
mantenido en esgitado de flojedad.

En el dibujo se repreéenta un sistems segin la pre-
sente invencion.

Bl dibujo muestra un par de rodillos (1 y 2) que
se encuentran.en contacto de presidn y que oscilan paralela-

mente a sus ejes de rotacion, representados por las flechas
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Ge dos puntag (3 y 4). Ias flechas (3 y 4) mestran tambien
oue los rodillos (1 y 2) oscilan con movimiento de vaivén
en una direccidn esencialmente paralela a sus ejes de rota-
cidn, siendo la oscilacion del rodillo (1) opuesta en'su'd;
recceion a la del rodillo (2), de modo qﬁe, cuando el rédi -
11o (1) va a la izguierda, el rodillo (2) va a la derecia,
y viceversa. Los rodillos (1 y 2) giran tambien sobrei}ﬁs
ejes de rotacidn en la direccion de las flechas (5) y f§s~
pectivamente (6). Une pelicula fibrilable (%) es conducida
a través de un ojal (8) para que adopte une configurééi&n

dobleda y/o arrollade, pasando después entre los rodillos /

(1 v 2). Ia pelfcula que sale de entre los rodillos (ry 2)

esta fibrilada en cierto grado, dependiendo el grado.de £im
brilacion de distintos parémetros,vcomo las presiones de los
rodillos, la velocidad de oscilacidn de los rodillos, la ca-
rrera de oscilzeidn de cada rodillo, el grado de orientacion
de la pelicula ¥ sinilares. Aszi, este material puede ser usa
do como tal producto fibrilado o puede pasar sobre fodillOS'
libremente giratorios (9 & 11) para un nuevo reciclado entre
log rodillos (1 y 2) con fines de ulterior -fibrilacion y/o
texturizacion. Bl producto final que sale de entre los rodi-
1los (1 v 2) estéd Pndicado por el mumero de referencia (12).

Si se desea texturizar el producto (12), el produc
to que zale de los rodillos (1 y 2) es mantenido en un esta-
do flojo y libre de tension, como indica la curva del -produc -
to (12). Si se mantiene este estado de flojedad del lado de
selida de los rodillos (1 v 2), se obtiene un producto arru-
gado que recuerda el estado rizado, bien oonocido; '

Si ael se desea, pueden emplearse mes de dosm rodi-
llos. Por ejermplo, pueden emplearse 3 rodillos en contacto
de presiodn parecido al representado en.el dibujo y la pelicu—

la que tiene que ser fibrilada puede ser conducida enfre’las



dos superficies de contacto formadas por los tres rodillos

75 dos o mis veces seg&n el nimsro deseado de reciclados del

producto entre los rodillos. .
Ambos rodillos (1 y 2) pueden oscilar, o euaién@g

ra de ellos puede seir mantenido fijo, mientras que el otzo

oscila. Ia velooidad de la oscilacidn puede variar ampliaw—

80 mente y es generalmente la suficiente para oblener el zrado
deseado ae fibrilacidn de cuslquier materisl terminados Ia
velocidad de oscilacidn puede ser tan baja como de 1 » 2—09—
cilaciones por minuto;=hasta tan alta como 5000 osoilaoiones
por minuto, segin la produccidn, y el grado de ibrilacién

85 deseados, y similares. Generalmente, la velocidad de oacila-
cién serd de cuando menos 100 oscilaciones (es decir, movimien
tos entre un punto y otro;‘y luegzo vuelta ai primer punto) por
minuto, siendo mgs factibles las velocidades comprendidas en-
tre 1000 y 4000 oscilaciones por minuto aproximadamente en lo

920 gue concierme al rendimiento. En general, las fibras fibrila-
das del producto serén tanto mis finas cuanto mds rdpida sea
le oscilacion.

Te longitud o amplitud de la carrera de oscilacidn
variard el grado de fibrilacidn y; en general, el aumento de

95 les longitudes de carrera producird fibras mis finag de pro-
ducto de fibrilacidn. La longitud de la carrera serd cual-
quiera que proporcione el grado deseado de fibrilacion de to-
do material determinado, pero, generalmente, gerd cuando me-
nos de 2,5 um y estard preferiblemente comprendida entre 2,5

100 y 150 mm; aprqximadamente;
La longitud de los rodillos, paralelamente & sus
ejes de rotacién, puede varlar ampliamente entre pocos cen=
t{metros y varios decimetros, segin la anchura de la pelicu-

la que se quiera fibrilar y el mimero de veces que la pel{cg
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1= tenga gue ger reciclada entre los mismos dos rodillos.
To longitud de la cerrera, la velocidad de oscilacidn y la
presidn sobre la pelicula pueden ser variadas continuamen-
te durante el funcionamiento para obtener variaciones Gel
producto. .
Ia separacidn reciproca de los rodillos variara
ampliamente segﬁn la pelicula tratada y el grado de fiﬁfila—
cidn deseado. Generalmente, los rodillos estaran separados
entre gi en medida suficiente para que resulte un frotamien-
to de log rodillos de anbos lados de la pelicula trafadé, pe
ro inguficiente para provocar un frotamiento de los rodillos
uno contra otro en las zonas entre las cuales no hay pzlicu-
la entre ellés, gg declr las partes oxtremas de los rodillos;
Io Pfuerze con la cual los rodillos son empujados uno hacia
otro puede ser elastica, por ejerplo gracias al uso de rodi-
1los de goma o montando los rodillos en pistones neuméticos,
de modo que los rodillos puedan mantener la presién‘sobre la
pelidula, pudiéndose veriar, sin embargo, la eeparacidn re-
ciproca entre los rodillos de acuerdo con el espegor de la
pelicula y el grado en el cual la pelicula ez arrollada an—
tes de pasar entre los rodillos. Generalmente, los rodillos
gon enpujados elésticamente uno contra otro para wantener so-
bre anbos lados de la pelicula 0 peliculas para tratar una
presién de cuando menos 0,7 kz/cm? de area de seccidn trans-
versal de la velfcula. Ia fuersa maxima que oprime uno contra
otro los rodillos oscilantes esté limitada tan solo por con~
cideraciones econémieas; como por ejemplo el frotamiento re-
ciproco de los rodillos, capaz de provocar una importante
abrasion y desgaste de los rodillos mismos ¥ la necesidad
de demasiada energ'a incluso para hacer oscilar los rodillos
uno sobre otro, y rmcho pgs para Tibrilar una o mds peliculas,

Ie pelicula o peliculas pueden ser conducidas entre
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los rodillos oscilantes a cualquier velocidad, que también

depende de los resultados deseados. El tratamiento de la pe-~
1lcula puede variar entre algunos decimetros por mimutc ¥
500 a 700 metros por minuto. Fn la préctica, la alimen’a-
cion deberfa estar 6omprendida entre 30 y 300 motros por
minuto aproximadamente. ' .

Ias velocidades de oscilacion, las longitudes de
carrera, las fuerzas de presion de los rodillos y las velo-
cidades de tratamiento se refieren al aspecto de texturiza—
cidn de la presente invencion.

Aun cuando se rmestra en el dibujo un ojal {8) que
arrolla o dobla previamente la pelicula antes de su £ivrila-
cidn, debe quedar entendido que dicho ojal no es necesario,
ya aque el doblado o arrollamiento sere realizado de manera
inhefente por el paso entre los rodillos oscilantes. Sin em-
bargo, el plegedo preliminar de la peliculs hace mas rapida
le fibrilecidn de la pelicula y, por tantq, permite producir
un producto mas altamente fibrilado con nenos pasadas entre
los rodillos. Otros aparatos de plegado preliminaxr pueden
ser empleados,'incluso una ranura en uno o ambos rodillos
(1 ¥y 2), que dobla la pelicula en su primer paso entre estos
rodillos. )

Log rodillos empleados sesun la presente invencion
pueden ser de cualquier material clésico pera rodillos, in-
cluidos el caucho, el metal (acero) o el plastico, ya <que
funcionan como rodillos clasicos y giran de la manera nor- ..
mal mientras oscllan paralelamente a su eje de rotacion, Co-
mo los rodillos giran normalmente mientras oscilan, no hay
esencialmente fuerza alguna en el aparato que actue parale-
lanente a la direccion de movimiento de la velicula a través

del aparato y que tienda a romper las fibras del producto.
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Para obtener el efecto de fexturizacidn de la pre-

sente invencidn, es necesario solamente que el producto fi -
nal procedente de cnfre cualesquiera de dos o mis rodiiloa
oscilantes sea dejodo colgar libremente mientras es recogido
sobre un rodillo a cortae distancia (es decir, menos de & me-
tros medidos a lo largo del eje longitudinal del proayctp),
de modo que el producto no esta esencialmente sometidéia‘teg
gidn guperior a la creada por la fuerza de gravedad qué 2.Cm
tia sobre la masa del producto migmo. Bl aspecto de récogida
en estado flojo de la presente invencion se eneuentré-en con
trogte con el procedimiento normal en la especialidaa?tgue
enplea un rodillo de recogida que gira a velocidades perifé-
ricas ligeramente superiores a la velocidad de salida del
nroducto. En el caso del aspecto de testurizacidn de la pre-
sente invencidn, todo rodillo de reéogida girara a una velo-
cicad t2l cue el producto entre los rodillos oscilantes y el
rocdillo de recogida no ce encontrara sometido a tensidn al-
suna.

Ta pelfoula para fibrilar y/o las fibras para tex-
turizar son conducidas entre los rodillos oscilantes en el
sentido de rotacion Ce los rodillos que forman cualguier an-
gulo agudo con regpecto a 1los ejes de rotacion de los rodi-
1los, hasta 90f inclusive. Preferiblemente, la pelicula y/o

ibras son conducidas entre los rodillos oscilantes for-

+s

las
rando un angulo de cuando menos 52 con respecto a los ejes
de rotacidn de dichos rodillos:

Generalmente,(cualquier pelicula plastica orienta-
ble puede ser empleada segin la presente invencidn. Ia peli-
cula puede fener una orientacidn uniaxil o'encontrarse en
cualquier otro estado de orientacion multiamil gue permita

su fivrilacidn. Ia pelicula puede ser orientada de cualquier

»e
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menera clésica, incluido un superenfriamienio de la pelicu~
la y luego su orientacion por estiramiento y similares, o el
calentaniento de la pelicula a una temperatura infericr a-
’ ~ ! .
aquella & la cual la pelicula se encuehtra en estado de fu~
. s . AT e T
gion, ¥y luego su egbiramiento. Al decir orientacion, se
s ' . e .
quicre decir generalmente la deformzcion, por ejemplo el
estiramiento, de la pelicula vor dedajo de la temperatura a

la cual la pelicula se cncuentra esencialmente en cetado de
fusion, para aumentar con ello la resisfencia de la pelicu-
la cuando menos en la direccidn en que es deformaeda.

Generalmente, pueden usarse peliculas de polimeros
que contengan l-olefinas con 2 a 8 atomos de carbono pér 0no~
lécula ¥ gue hayan sido. orientadas por egtiramiento en cuan-
do menos una direccidn, de modo que la pelicula, después del
estiramiento, sea cuando menos 3 veces nas larga en la direc
cidn de estiremiento de lo que era antes del egtiramiento,
eg decir 3:1. Cuando se emplsa pelicula de polietilenoc de
una densidad de cuando menos 0,94 gramos por centimetro cu-
bico 2 25¢ C., la relacién de longitud en el sentido de es—
tiramisnto con respecto a la longitud original deberfa ser
de cuando menos 4:1 7, cuando se emplea nolipropileno, esta
relacidn deberia ser de cuando menos 6:l. Los polimeros de
l-olefinas pueden ser producidos de cualquier manera clasica.
Un procedimiento particularmente conveniente es el que cons-—
tituye el objeto de la Patente estadounidense 2.625.721. Ia
peliculaApuede ser hecha con los polimeros de cualquiecr ma-—
nera cldsica, como por ejemplo por extrusion, colada, alisa-
miento de tubos soplados y similares.

Otras peliculas plésticas clésicas que pueden ser
empleadas segun la presente invencidn comprenden las mezclas

y copolimeros de l-olefinas descritos anteriormente, entre si
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y con otros polimercs, como las poliamidas, polidsteres,
alcoholpolivinilico, molimeros acrilicos, cloruro de poli-
vinilo, acetato de polivinilo, cloruro de polivinilidexno, y
simlares. Faturalnente, los homopolimeros de lasl-olefinas
pueden ser empleados lo misno que los polimeros individuales
menclionadog. Para estas peliculas, puedé tanbién emplgarse
una relacifn de estiramiento o de orientacidn de cuande e~
nos 3:1. .

Ia pelicula puede ser de cualquier long 1tud an-'
chura y esencialmente de cualquler espesor, siendo el espe~
sor minimo el que producira una velicula esencialmente figi—

da, dependiendo el espesor méximo de la capacidad de 1Los ro-

s

illos mismos. Preferiblemente, el espesor de la pelicula va’
iars entre el que es suficiente para obtenér una pelicula
rdzida y 0,15 mm aprorimademente. Segin la presente inven—
cién, pueden tratarse peliculas relativanmente gruesaé reci-
clandolas una pluralidad de veces a través de los mismos ro-

dillos oscilantes o rodillos distintos.

EJELPLO T

Se orientd longitudinalmente una pelicula de poli-
propileno de un homopolimero de propileno y de un espesor de
0,0F mm y una anchura de 36 cm empleando una relacidn de'eStiM
remiento de 10,6:1, calentandola poniendo en contacto la pe~"
1{cula primero con rodillos calentados por vapor a 828 G N
exponiéndolﬁ luezo o 1z accidn de un panel de irradiacidn ca-
lontado a 1559 Ce

Inego, e trato la pelioula-con esencialmente ol
misno aparato representado en el dibujo, haciendo pasar pri-.
mero la nollcula entre los rodillos una veg y luego reciclan~-

4 . o
do la melicula entre los mismos rodillos 4 veces mds antes de

*y
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recuperarla del aparato.
Asi, 1a pelicula fué conducida Einco veces entre
los rodillos. S0lo uno de los rodillos oscilaba y emplaabé
el mismo ciclo de 1400 oscilaciones por minutos. la carre-
ra de oscilacion del rodillo era de 29 mm y la velocidad
de 1a peliculs hacia los rodillos era de 15 m por mimito.
Los rodillos fueron oprimidos uno contra otro emyleanaé una,
fuerza de aproximadamente 357 g/cm de anchura de la pelicu~
Ia que pasaba entre los rodillos (incluida la pelicula Dre-
sente debido a los cuatro reciclados) por 14 ke/em/mm de es
pesor de la pelicula que pasaba entre los rodillos. Ia pe-
1{oula orientada tenfa un espesor de aproximmdamente ©,018
mm y una anchura de aproximedamente 9,6 cm.

Se obtuvo un producto altamenie fibrilado.

EJEMPLO II

Con un homopolimero de propileno se hizo una peli~
cula de un espesor de 0,026 mm y una anchura de 36 cm y se
orientd lusgo longitudinnlmente empleando una relacion de es
tiraniento de %,94:1, calentando la pelicula poniéndola pri-
mero en contacto con rodillos calentados por vapor a 712 C.
vy exponiéndolos luego a la accion de un panel de irradiacion
a 2212 C. Ia pelicula orientada tenia un espesor de aproxims
damente 0,018 mm y una anchura de aproximadamente 6,4 cm.

- Se hizo pasar la pelicula entre rodillos y un apa-
rato similares a los de los dibujos tres veces con dos féci-
clados por cada pasaje iniecial, con lo que venian a ser nueve
los pasajes de la pelicula entre los rodillos, en %otal. Solo
uno de los rodillos oscilaba a una velocidad de 1000 oscila-
ciones por minuto, con una carrera de oscilacion de 29 mm.

I'4 oy
Ia pelicula pasé entre lowg rodillos a razdn de 15 m por mima~-
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0. Logs rodillos fueron oprlmldos uno contra otro con una

’3

fuerze de aproximadamente 357 g/em de anchura de pelicula
que pasaba egtre los rodillos (inclufdos los dos reciclados)
entre los rodillos por 14 kg/cm/mm de espesor de pelicula
entre los rodillos.

Se obtuvo un producto fibrilado que contenia nnas
Tibrae longitudinales ¥y transversales més bastas que lés

del Ejemplo I,

EJELPTL O ITT

Se hizo pasar la pelicula del Bjemplo I por el mis-

.

mo aparato empleando tres pasajes originales y dos reciclados

nor cade pasaje, Lo que naefa un total de 9 pasajes para la

E

neliecula entre log rodillos oscilantes. Loé rodillas oscilan-
tes fueron hechos oscilar a 500 oscilociones pdr minuto em~
vleando una carrera de 29 rm y unz velocidad de pelicula de
9,1 m por minuto.

Se dejd colgar libremente el producto fibrilado‘rg
cuperado de entre losg rodillog oscilantes después de los 9
pasajes, =in otra tensidn que ¢l peso del producto mismo. Bg
te producto fue rizado a lo largzo de su eae longluudlnal, es
decir arrusado, de monera sginilab a la normalmente asoqiada

con las fibras rizadas de lao industria textil.

EJEMNMPLO IV , .

Se tratd la pelicula derpolimero del Bjemplo I de
la misma manera explicada en el Ejemplo III, excepto en qué'
el producto, después de los mueve pasajes totales, fué arro
1lado gsoire un rodillo receptor cuya velocided periférica
fué resulada con respecto a la velocidad periférica de los
rodillos oscilantes vara crear en el producto una tra001on

de aproximadamente 178 g/cm de anchura de la peliecula prlml—
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tiva antes de la Tibrilacion. Bste producto fibrilado no re-
sulto rizado v arrugado de la misma maneré que el producto
del Ejemplo III., _

Dentro del alcance de la presente éxposicion son
posibles variantes y modificaciénes ragonables, cin por ello
aparterse del espiritu y del alvance de la invencidn.

Ia forma, dimensiones y materiales podran ser va-
riables y en general cuanto sea accegorio o secundario, siem
pre que no éltere, cambie o modifique la esencialldad del ob
jeto que se describes

Ios términos en que queda redactada este emoria
gson clertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiénddse
tomar con caracter amplib v nunca en forma limitativa.

Ie solicitante se reserva el derecho de obtencion
de los oportunos Certificados de Adicion complementarios por
las mejoras o perfeccionamientos que en lo sucesivo pudicra

Y £ o
aconge jar la pracilca.

Descrita suficientemente ‘la naturaleza ¥ aléance
de la presente invencidn, asi como la forma en que la misma
puede ger llevada a la préctica, se reivindican a titulo'
privetivo las siguientes particularidades caracteristicas,
gobre las cuales ha de recaer le concesion del privilegio
de PATENTE DE INVENCION que se solicita:

1). Procedimiento de fibrilacion de una pelicula

“de material fibrilable, caracter i zae do por com-

prender la conduccion de dicha pelicula entre dos rodillos ..
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rotatorios que. ejercen presidn sobré dicha pelicula, y la
oscilacidn de cuando menos uno de dichos rodillos en la di-
reccidn de su eje y transversalmente con respecto a dicha
pelicula.

2). Procediniento segin la reivindicacion 1), ca-
racferizado por el hecho de que ambos dichos rodillos osci-
lan eh direcciones opuestas. ' N

3). Procedimiento segin las reivindicacionés-1) o
2), caracterizado por el hecho de que la pelicula es ileﬁa—
da 2 una configuracién arrollada o plegada antes de ser con
ducida entre dichos rodillos.

4). Procedimiento segin cualquiera de las awterio-
res reivindicaciones, caracterizado por el hecho de que la
frecuencia de oscilacidn es de cuando menos 100 oscilaciones
por minuto.

5). Procedimiento segin la reivindicacidn 4), ca-
racterizado por el hecho de cue dicha frecuencia es de 100 a
5000 ogcilaciones nor minuto.

6)}. Procedimiento segﬁn cualquiera de las anteriow
res reivindicaclones, caracterizado por el hecho de que la
amplitud de oscilacion es de cuando menos 2,5 mm.

%). Procedimiento segin la reivindicacién 6), ca—
ractericado por el hecho de cue dicha amplitud es de 2,5 a
150 mma

8). Procedimiento segun cualquiera de lag anterio-
res reivindicaciones, caracterizado por el hecho de gqe di-
chog rodillos ejercen sobre dicha velicula una presidn de
cuando menos 0,7 kg/om2 de drea de seccidn transversal de
aicha pelicula. (

9), Procediniento segin cualquiera de las anterio-
res reivindicaciones, caracterizado por el hecho de que la

pelfcula fibrilada que sale de entre dichos Todillos es man-—

2y
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P . . I'e .
tenida esencialmente floja y asi rizada.

10). Procedimiento segun cualquiera de las ante~
riores reivindicaciones, caracterizaodo por el hecho de queé
la-peligpla fibrilada que sale de entre dichos rodillos es
conducida nuevamente entre dichqs rodillos.

11). Procedimiento sesin cualguiera de las ante-
riores reivindicaciones, caracterizado por el hecho de que
dicho material fibrilable es polimero de l-olefina, polia-
mida, poliéster, cloruro de polivinilo, alcohol de polivi-
nilo, polimero acrilico, acetato de polivinilo o cloruro de
polivinilo.

12), Procedimiento segin la reivindicacidn 11.),
caracterizado por el hecho de que dicho material es polipro
pileno.

13). Aparato para la Tibrilacion de una pelicula
fibrilable segﬁn la reivindicacion 1), caracterizado por
comprender cuando menos dos rodillos dispuestos esencialmen-
te en posicidn axilmente paralela y separados por una muy
pequefia distancia, medios para conducir una pelicula entre
dichos rodillos en contacto de presion con ellos, ¥y medios
pare hacer girar dichos rodillos en direcciones opuestas,
comprendiendo dicho aparato medios para hacer oscilar cuando
menos uno de dichos rodillos en le direccidn de su eje.

14). Aparsto segin la reivindicacidn 13), caracte-
rizado por comprender medios para arfollar yv/o plegar la peo-
1icula antes de su pasaje por entre dichos rodillos.

15). Aparato segin les reivindicaciones 13) o 14),
caracterizado por comprender un juego de rodillog libremente
giratorios, previstos para permitir la vuelta de la nelicula
fibrilada, que sale de entre los rodillos mencionados en pri

mer lugar, a un reiterado pasaje entre los mismos.
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16), Aperato segun cudlquiera de las reivindica-
cicnes 13) a 15), caracterizado por"comprender medios para
mntener en estado de esencial flojedéd la pelicula fibri-
lada que sale de entre log rodillos mencionados. .

15). WPROCEDIKIENTO Y APARATO PARA TA FIBRITACICN
¥ DEETURIZACION DR PRLICUIAS FIERITABIES". Con pfioridad,de
1o Patente norteamericens mim. 568.964 de fecha 29 de Julio

de 1,966,

Todo sern queda expuesto en la presente Memoria,
oue congta de quince hojas foliadas ¥ mecanografiadas por
una sola card, ¥ una hoje de dibujos que con la misma ce

acompaiia.

MADRID, 26 de Junio de 1.967.
P. he

Mocbsts

PP
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