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"UN METODO DE HACER UNA ESTERULA FILAMENTOSA CONDENSABA".-

Este invento se refiere a esterillas filamentosas y 

a métodos para fabricarlas.

Un método Olásioo para hacer material para esteri­

llas filamentosas planas de fibras vitreas comprende los 

6 pasos necesarios para darle movimiento de vaivén a un ali- 
mentador de filamento vitreo a lo largo y entre los extre­

mos de un cilindro; hacer girar el cilindro una multipli­

cidad de veces durante eada recorrido del alimentador; ali 

mentar un cierto número de filamentos continuos individúa­

lo les del alimentador al cilindro durante recorridos suoeei-
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vos para formar o devanar una esterilla oondensada oilín- 
drioa con su correspondiente suoesión de capas, cada una 

de ellas femada por una multiplicidad de vueltas heliooi 

dales continuas de un solo filamento; cortar la esterilla 

6 oondensada cilindrica axilmente para retirarla del cilin­

dro y obtener una esterilla oondensada plana; estirar axil, 
mente la este lilla oondensada para obtener una hoja alar­

gada; aplioarle un aglutinante y comprimir el espesor de 

la hoja alargada para obtener una hoja plana alargada; y 

10 tratar la hoja plana para endurecer el aglutinante y for­

mar el material definitivo de la esterilla plana.
La esterilla filamentosa plana olásioa obtenida de 

acuerdo con este mátodo posee una resistencia sustancial 

y presenta un aspecto caracterizado por un número de fi­

lé lamentos individuales distribuidos uniformemente, algunos 

de los cuales se extienden sustancialmente reotos a lo lar 

ge de la esterilla en una direooión general, otros de los 

cuales se extienden sustancialmente reotoa a lo largo de 

la esterilla en otra direooión general, y todavía otros 

20 de los cuales aparecen como fruncidos, rizados u ondula­

dos en todas direcciones y llenan los espacios vacíos en­

tre los filamentos rectos.
Estas esterillas filamentosas planas clásicas se usan 

para reforzar material plástico en hojas y están íntegra- 

25 mente ligadas a este último para proporcionar un material 
compuesto en hojas. La hoja plástica compuesta así obteni­

da es satisfactoria para algunos usos o aplicaciones, pe­

ro se ha observado que para otros usos se neoesita una ho­

ja plástica compuesta que posea todavía mayor resistencia. 

80 Una hoja plástica compuesta que utilice este material de
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esterillas filamentosas planas clásico y posea cualidades 

de transmisión de la luz, presenta un aspecto de filamen­

tos individuales uniformemente distribuidos, lo oual, aun 

que agradable, no se considera como distintivamente deco­

rativo u ornamental.

El objetivo principal de este invento consiste en 

producir una esterilla filamentosa perfeccionada que po­

sea una resistencia reforzada en comparación con la este­

rilla filamentosa plana corriente y un aspeóte francamen­

te decorativo, es decir, una esterilla filamentosa qpe, 

cuando forma parte integral de un material plástico com­
puesto en hojas con cualidades transmiroas de la luz, pro 

poroionará el material plástico compuesto en hojas oon un 

aspecto francamente decorativo.

Otros objetivos importantes de este invento consis­

ten en proporcionar una esterilla filamentosa plana que 

posea reforzada resistencia, presentando el aspecto de f^ 

tras individuales distribuidas uniformemente de una este­

rilla filamentosa plana clásica; una esterilla filamento­

sa que tenga un aspecto francamente decorativo por una ca 

ra y un aspecto de fibras individuales distribuidas uni­

formemente por la cara opuesta; y un método y un aparato 

para fabricar la esterilla filamentosa plana perfecciona­

da.

Nuestro método para fabrioar la esterilla filamento 

sa plana perfeccionada oonaiate brevemente en una varia­

ción del método clásico disponiendo un oierto número de 

filamentos individuales reunidos en un sólo oordón más
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de avance longitudinal al oilindro, durante reoorridos su­

cesivos ¿ para femar una sucesión de capas de esterilla 

oondenaada cilindrica, cada capa sucesiva conteniendo una 
multiplicidad de vueltas helicoidales de cordón de fibra 

vitrea que se extienden de una manera continua sobre una 

zona central de dicho cilindro de una superficie extrema 

de inversión de movimiento a la otra. Una vez que la es­

terilla oondenaada tiene el espesor deseado, se corta axil 

mente* se retira del cilindro, se estira axilmente y se 

la somete a tratamiento de acuerdo con el método corrien­

te*

De acuerdo con este método, pueden fabricarse este­

rillas oondensadas devanando todas las capas de una este­

rilla oondensada de cordones de fibra vitrea o devanando 

algunas de las oqpaa primordialmente o enteramente con oor 

dones y otras primordialmente o enteramente con filamentos 

separados individualmente. En otras palabras podemos arro­

llar algunas de las oapas oon cordones y con filamentos ig 

dividualmente separados* Las esterillas oondensadas fabri­

cadas por estos métodos variados producirán en correspon­

dencia dibujos varjados*

El invento esté ilustrado en los dibujos adjuntos, 
on los ouales:

la figura 1 es una vista en perspectiva de una este­

rilla plana perfeccionada;

la figura 8 es una vista en perspectiva de una este­

rilla plana combinada que presenta un aspecto decorativo 

en su oara inferior y un aspooto de filamentos individuales 

distribuidos uniformemente en su cara superior;

la figura 3 os una vistaen perspectiva de la esteri-
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lia. plana oombinada de la figura 8 oon sus caras inverti­

das;

la figura 4 es una vista frontal en alzado diagramé 

tice de un aparato devanador devanando una esterilla oon- 

densada oilindrloa de acuerdo con el método perfeccionada;

la figura 6 es una vista en alzado de extremo de la 

figura 4;
la figura 6 es una vista frontal en alzado diagramé 

tioa del aparato devanador de la figura 4 devanando una 

esterilla oondensada de acuerdo con otra realización del 

método perfeccionado;

la figura 7 es una vista en alzado de extremo de la 

figura 6;

la figura 8 es un corte por las lineas 8-8 de la fi­

gura 4; y
la figura 9 es una vista lateral en alzado diagremé­

tica de un aparato empleado para estirar una esterilla oon 

densada oon objeto de formar una hoja alargada, para apli- 

oarle un aglutinante y aplastar la hoja alargada, y para 

tratar la hoja alargada para endurecer el aglutinante.

El material decorativo de esterillas 1 producido por 

el método del presente invento esté ilustrado en la figu­
ra 1 e incluye una serie de capas superpuestas de filamen­

tos vitreos reunidos femando cordones. Algunos de los cor 

dones de oada oapa se extienden generalmente reotos en una 

dirección, de una manera continua de un borde marginal de 

la esterilla al otro borde marginal, mientras que otros 

cordones de esa oapa son fmnoidos y rizados y penetran en 

las capas adyacentes de la esterilla. Los cordones rectos 

de capas alternas se extienden en una dirección general



mientras que loa cordones rectos de oapas intermedias se 

extienden en otra dirección general y se cruzan con los 

oordonesreotos de las oapas alternas.

Por consiguiente, la esterilla 1 está oaracteriza- 

6 da por tres grupos distintivos de cordones de filamentos 

reunidos, un grupo de oordones espaciados, 2, que se ex­

tienden generalmente reotos en una direooión, otro grupo 

de oordones espaciados, 3, que se extiende generalmente 

rectos en otra direooión y cruzando a los del primer gru- 

10 po, y un teroer grupo de oordones, 4, que están rizados u 

ondulados y se extienden por la esterilla en todas direc­

ciones. El material para la esterilla plana, 1, puede tam 

bión incluir un cierto número de finos filamentos separa­

dos individuales, 9, que llenan los espacios comprendidos 

16 entre losgruesos oordones formados de filamento.

La esterilla plano 1 posee una resistencia reforza­

da en comparación oon una esterilla plana corriente com­

puesta solamente por filamentos individuales separados y 

proporciona un aspecto decorativo u ornamental. Este aa- 

20 peoto decorativo está caracterizado por los cordones for­

mados de filamentos 2, 3 y 4, los cuales son más prominen 

tes y forman las porciones básicas o el primer pleno del 

modelo decorativo, mientras que los filamentos individua­

les separados 6, que se extienden por los espacios abier- 

86 tos formados entre los oordones de filamento son menos pro 

minantes y forman el fondo del modelo decorativo.

Un material plano modificado, 6, llamado "esterilla 

plana combinada", está ilustrado en las figuras 2 y 3+ La 

esterilla plana combinada 6 oomprende un par de oapas, 7 
30 y 3, que forman integramente una sola pieza. La capa 7 pre
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senta, en su cara, el aspeóte de una esterilla plana co­
rriente foimada por filamentos vitreos individuales sepa­

rados solamente, mientras que la oapa opuesta, 5, presen­

ta, en su oara, un aspecto similar a la esterilla 1 de la 

6 figura 1. La oapa 7 de la esterilla plana clásica, de la 

esterilla combinada 6, contiene un número de oapas, oada 

una de ellas compuesta sólo por filamentos individuales 

separados. La capa decorativa 8 contiene varias capas, ca­

da una de ellas formada por cordones de filamentos reuni- 

10 dos.

La cepa 7 se hace con preferencia lo suficientemen­

te denso para que la cepa deoorativa 8 de la esterilla no 

se vea al través de la oapa 7. La esterilla combinada 8 

se emplea cuando se desea obtener el aspecto uniforme de 

16 la esterilla clásica, por lo menos en una de las oaras, al 

mismo tiempo que una resistencia forzada en la esterilla 

plana decorativa perfeccionada 1.

Una esterilla plana combinada que presenta el aspeó­

te uniforme de una esterilla plana corriente por ambas oa- 

80 ras contendrá dos capas exteriores de material de esteri­

lla plana olásioo emparedando una oapa intermedia de mate­

rial de esterilla plana perfeccionado, estando todos las 
capas íntegramenteuunidas.

86 dio de los pasos siguientes: arrollado de una esterilla fi­

lamentosa oondensada cilindrica, compuesta de oordones de 

filamentos vitreos reunidos, en un aparato adecuado; una 

vez que la estepilla oondensada cilindrica tiene el espe­

sor deseado, se corta axilmente entre sus extremos para ob 

30 tener una esterilla oondensada plana; estir

La esterilla plana perfeccionada se obtiene por me-



rilla condensada axilmente para obtener una hoja de espe­

sor alargada y expandida; compresión o aplastamiento de 
la hoja alargada y expandida para obtener una hoja alarga 

da y comprimida o una hoja plana; y aplicación de un aglu 

tinante a la hoja alargada plana y tratamiento de la mis­

ma para endurecer el aglutinante con objeto de obtener el 

material de esterilla plana perfeccionado en su forma de­

finitiva o acabada.

La figura 4 ilustra un aparato clásico para arrollar 

una esterilla filamentosa condensada que incluye un cilin­

dro, 10, provisto de ejes opuestos que se apoyan, para su 

rotaoión, en sendos cojinetes, 11 y 11 ; un medio de pro­

pulsión del cilindro que comprende una correa de transmi­

sión, 12, accionada por una fuente de energía adecuada (no 

representada en el dibuje), la cual mueve una polea conec­

tada a un eje del cilmndro; un homo para vidrio, 13, so­

portado para poder aplioarle un movimiento de vaivén, so­

bre y entre los extremos del cilindro e incluyendo rodi- 

Bos, 14, que se mueven sobre railes espaciados, 16; un me­

dio de propulsión adecuado (no representado en el dibujo) 

para aooionar el horno 13 en su movimiento de vaivén sobre 

el cilindro; y un grupo de toberas para hilar (no represen 
tadas en el dibujo) sobre el fondo del h o m o  13 para ali­

mentar un número correspondiente de filamentos vitreos in­

dividuales 16 al cilindro.

Con objeto de practicar nuestro método perfecciona­

do, este aparato clásico incluye adioionalmente un brazo 
soporte, 17, que cuelga verticalmente del homo 13 y mue­

ve el oilindro 10 con el homo 13. El extremo inferior del 

brazo 17 lleva una prolongación horizontal aue soporta a
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rotación, en su extremo libre, una rueda vertical, colec­

tora de filamentos, 18. La rueda 18 recibe un cierto núme 

ro de filamentos individuales, 16, del horno 13, y los 

reúne en un solo cordón filamentoso, 19.

5 Una polea horizontal de descarga, 20, está montada

rotatoriamente sobre el extremo inferior del brazo sopor­

te 17 y está alineado con la rueda colectora 18 y con la 

periferia del cilindro 10 para que el cordón 19 se mueva 

suavemente desde la rueda ooleotora 18 a la polea 20, que 

10 lo recibe y lo descarga tangencialmente a la periferia del 

cilindro 10.

La figura 8 ilustra un corte de una rueda colectora 

vertical 18 para reoibir los filamentos individuales y reu 

nirlos en un solo oordón de filamentos, 19. La rueda 18 

IB tiene una garganta periférica, 34, la cual, en corte, tie­

ne un fondo semicircular conectado a unas paredes latera­

les sustancialmente verticales y paralelas entre sí, las 

cuales terminan a su vez en unas paredes provistas de un 

ensanchamiento periférico hacia afuera. La superficie que 

20 forma las paredes de la garganta 24 debe ser suave y oare 

oer de imperfecciones. En funcionamiento, los filamentos 

individuales se mueven sobre las paredes provistas del en­

sanchamiento periférico y se reúnen en el fondo redondea­

do de la garganta 24. Las paredes laterales de la gargan- 

ta deben estar lo suficientemente espaciadas para que los 

filamentos reunidos en la garganta no queden demasiado a- 

pretados haciendo que el filamento se rompa. Si un fila­

mento se rompe, se enrollará sobre la rueda 18, enredándo­
se con los filamentos restantesy haciendo que éstos se rom 

30 pan también.



Bebe cuidarse de que los filamentos 16 estén comple­

tamente secos cuando se reúnan en la rueda 18 para foirnar 

el cordón 19. En otras palabras, no es neoesario aplicar 

una capa lubrioadora a loa filamentos antes de que se reú­

nan para formar el oordón.

Nuestro método perfeccionado puede realizarse con 

el aparato previamente descrito dándoles al horno 13 y a 

su correspondiente brazo soporte 17, a la rueda colecto­

ra 18 y a la polea de descarga 20 un movimiento de vaivén 

mientras gira el cilindro 10 una multiplicidad de veces 

durante oada recorrido del homo 13; alimentación de los 

filamentos 16 a la rueda colectora 18, que los reúne en 

un solo oordón, 19; y alimentación del cordón 19 a la po­

lea de descarga 80, la cual a su vez lo desoarga sobre la 

periferia del cilindro rotatorio 10, el cual proporciona 

toda la energía necesaria para llevar a los filamentos in­

dividuales 16 desde el homo 13 hasta formar un cordón,

19, sobre la rueda 18 y alrededor de la polea 80, para for 

mar una esterilla condensada cilindrioa, 21, durante los 
recorridos sucesivos del horno 13, con su correspondiente 

sucesión de capas, oada una de ellas conteniendo una plu­

ralidad de vueltas helicoidales de cordones foimados de 

filamentos que se extienden continuamente por la zona cen­

tral del cilindro entre sus extremos opuestos; y una vez 

que la esterilla oondensada cilindrica 21 tiene el espesor 

deseado, se rasga axilmente entre los extremos del oilin- 

dro para ret&arla de él y para obtener como consecuencia 

una esterilla oondensada plana, 22.

Es preferible variar la velocidad de traslación del 

horno 13, según un patrón que se repite oiclioamente, en-
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tre valores máximo y mínimo una o más veces según se in­

dica en la patente U.S.A. número 2.798.831.

Al poner en práotioa el mátodo anterior de devana­

do, es preferible devanar simultáneamente un cierto núme 

ro de cordones de filamentos reunidos, 19, sobre el ci­

lindro 10. Oon objeto de efectuar esto con el aparato de 

la figura 4, se montan fijamente más allá de un extremo 

del cilindro 10 uno o más hornos adicionales 23, 23'. Ca­

da homo 23, 23', tiene un brazo soporte colgando verti- 

oalmente, 88, que sirve de apoyo a una rueda vertical co­

lectora, 18', 18".

Como se ve en la figura 4, el eje de la rueda oo- 

leotora 18' para el homo 23 más próximo al cilindro 10 

está desplazado verticalmente y ligeramente toas bajo que 

el eje de la rueda colectora 18 para el horno 13. El eje 

de la rueda 18" para el homo siguiente, 23', está des­

plazado vertioalmente y más bajo que el eje de la rueda 

18' para el primer horno, 23, y las ruedas para los hor­

nos adicionales estarán desplazadas de una manera similar.

Las poleas adicionales de descarga, 20', 20" pueden 

girar alrededor del eje formado por el brazo soporte 17, 

estando alineada oada polea y oooperando con una rueda par 

ticular ooleotora para reoibir su cordón de filamentos reu 

nidos particular^ 19, y para descargarlo en el cilindro 10. 

Oada polea 80, 20', 80", está desplazada horizontalmente 

con relaoión al brazo soporte 17, de manera que oada cor­

dón 19 estará ligeramente desplazado de los otros oordonea 

19 al enbregarse tangenoialmente al cilindro 10.

En una esterilla condenaada que emplea los hornos 

adicionales 23, 23', se alimenta un cierto número de fila-



mantos individúalas 16 desda las tobaras para hilar de ca­

da homo, 22, 22', a su rueda colectora cooperadora 18', 

18", donde se reúnen en un solo cordón de filamentos 19.

El cordón 19 se alimenta luego de su rueda colectora 18',

5 18", a su polea cooperadora de descarga 20', 20", la oual

reoibe el cordón 19 y lo desoarga sobre la periferia del 

oilindro 10. La figura 4 ilustra la alimentación de estos 

cordones 19 simultáneamente al oilindro 10.

Una vez que la esterilla condensada cilindrica 21 

10 es retirada del oilindro para formar una esterilla conden­

sada plana, 22, es sometida a proceso estirándola o alar­

gándola axilmente para formar una hoja de espesor alarga­

da y expandida, tratada con un aglutinante, tratada para 

eliminar el exoeso de aglutinante, y tratada luego para 

16 endurecer el aglutinante y formar una hoja de material de 

esterillas filamentoso acabado.

La figura 9 ilustra estos pasos de acabado del ma­

terial de esterillas planas. La esterilla oondensada pla­

na 22 se muestra apoyada en una mesa, 28, y está siendo 
30 estirada axilmente para formar una hoja de espesor alar­

gada y expandida, 29. La hoja expandida 29 es reoibida 

sobre la correa sinfín 20 montada sobre rodillos adecua­

dos, la oual la transporta haoia abajo a un receptáculo 

21 de líquido aglutinante 22. Un rodillo aplanador , 22,

3& situado sobre la oorrea transportadora 20, comprime la ho­

ja expandida 29 mientras ásta se mueve en el líquido aglu­

tinante 22 para formar una hoja plana alargada, 24. Cuan­

do la hoja plana alargada 24 abandona la oorrea transpor­

tadora 20, pasa sobre un dispositivo de ranura de suooión 

20 35, donde se elimina el exoeso de liquido aglutinante. Una
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vez que el aglutinante ae ha endurecido, la hoja de mate­

rial de esterilla plana acabado ae éneolia en un rollo apro 

piado, 38, para uso ulterior.

Si se desea una esterilla plana con oapas que con­

tengan cordones de filamentos reunidos y filamentos Indi­

viduales separados, la esterilla oondensada correspondían 

te estará formada devanando sus capas simultáneamente de 

cordones de filamentos reunidos y de filamentos individua­

les separados.

Las figuras 6 y 7 ilustran el devanado de una este­

rilla oondensada oilindrioa de esta manera sobre el apara­

to de las figuras 4 y 5. En lugar de alimentar todos los 

filamentos 16 desde el homo 13 a su rueda ooleotora 18, 

sólo se alimenta una porción de los filamentos 16 a la rué 

da ooleotora 18, para reunirlos en un cordón de filamentos, 

19, y el resto de los filamentos, 16', se alimenta direc­

tamente a la periferia del cilindro 10. De este modo, se 

depositan sobre el oilindro 10 varios cordones de filamen­

tos reunidos 19 al mismo tiempo que un cierto número de fi­

lamentos individuales separados 16'sse colocan sobre el ci­

lindro* Cada capa de la esterilla oondensada 21' así forma­

da contendrá una multiplicidad de vueltas helicoidales con­

tinuas de oada cordón de filamentos reunidos 19 y de cada 

filamento individual separado 16'.
Al hacer una esterilla plana combinada, como la este­

rilla 6 de las figuras 2 y 3, oon dos capas adyaoentes de 

diferente carácter, conteniendo una capa sólo filamentos in­
dividuales separados y la otra capa conteniendo cordones de 
filamentos reunidos, las capas correspondientes de la corres­

pondiente esterilla oondensada se enrollan sucesivamente so-



bre el oilindro 10. De este modo, la esterilla condensa- 

da cilindrica contendrá dos capas adyacentes, una limita 

da a filamentos individuales separados y la otra conte­

niendo cordones de filamentos reunidos. Para devanar la 

5 capa que contiene solamente filamentos individuales, los 

filamentos 16 del homo 13 de las figuras 4 y 5 serán re 

tirados de la rueda ooleotora 18 y alimentados direotameg 

te al cilindro 10, mientras que la alimentación de loa 

restantes cordones 19 de los hornos 83, 83' será disoon- 

10 tinuada. Una vez que la esterilla condensada cilindrioa

asi formada tiene el espesor deseado, se retira del oilin 

dro de la manera usual, cortándola axilmente, siendo lue­

go sometida a prooeso oomo se indica en la figura 9.

Un material de esterilla filamentoso de espesor expan 

IB dido o carácter "esponjoso" puede obtenerse devanando la 

esterilla condensada oilindrioa de cordonas de filamentos 

reunidos y de filamentos individuales; aplicando el aglu­

tinante a la esterilla condensada al devanarla; retirando 

la esterilla condensada y estirándola axilmente para obte- 

80 ner una hoja de espesor alargada y expandida; y tratando

la hoja de espesor estirado y expandido para fraguar el aglu­

tinante.

N O T A
8B

Dos puntos de invención propia, no nueva, pero no es 

tableoida, practicada ni divulgada en España, que se pre­

sentan para que sean objeto de esta solioitud de Patente 

de Introducción, por DIEZ años, son los siguientes:
30 18. - Un método de hacer una esterilla filamentosa
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1

oondensada, que conprende reunir un número de filamentos 

individuales para formar un cordón, arrollar el cordón he 

licoidalmente hacia atrás y hacia adelante sobre una su­

perficie cilindrica a fin de formar una esterilla oilin- 

5 drica semejante a una manguera, y hender la esterilla 

lindrioa a lo largo de su longitud de manera que se pue­

da separar la esterilla de la superficie oilíndrioa.

22. - método de acuerdo con el punto 1, en el 

cual un número de filamentos individuales en forma dis- 

10 persa se arrollen heliooidalmente hacia atrás y hacia ade­

lante sobre la superficie cilindrica antes o después de 

arrollar el cordén reunido de manera que se forme una es­

terilla subyacente o superyacente que consiste en filamen 

tos arrollados en forma separada e individual#

16 aa, - Un método de aouerdo con los puntos 1 o 2, en

el cual un número de filamentos individuales en forma no 

reunida se arrollan heliooidalmente hacia atrás y hacia 

adelante sobre la superfioie oilíndrioa en combinación oon 

el arrollamiento del cordón, de manera que se formen oa- 

20 pas en la esterilla oilíndrioa, las cuales incluyen cor­

dones y filamentos separados individuales.

42. - Un método de acuerdo con los puntos 1 a 3, en 

el oual la velocidad de avance axial de los filamentos a 

lo largo de la superficie cilindrica durante la operación 

26 de arrollada, varia una o más veces en el área de esta su­

perfioie entre sus zonas extremas de inversión, de manera 

que varíe correspondientemente el ángulo de la hélice en 

que se arrollan los filamentos sobre la superficie entre 

diohas zonas extremas de inversión.
30 52. - Un método de acuerdo oon oualquiera de los pun
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toa 1 a 4, que comprende alternar transversalmente un ali­

mentado r axialmente a lo largo de un tambor haoia adelan­

te y haoia atrás, hacer girar el tambor una multiplicidad 

de veoes durante cada reoorrido del alimentado^ alimen- 

6 tar un número de filamentos individuales en forma disper­

sa desde el alimentador hasta el tambor durante recorridos 

sucesivos del alimentador, alimentar un cordón reunido de 

filamentos al tambor en oombinaoión con él para formar una 

esterilla cilindrica que tenga una sucesión de capas oo- 

10 ^respondiente, conteniendo cada capa una multiplicidad de 

vueltas de hélice de filamentos individuales que se ex­

tienden continuamente a través de una zona central desde 

una zona extrema de inversión hasta la otra, y oortar la 

esterilla oilindrioa a lo largo de su longitud para pro­

le ducir una esterilla plana.

6&. - Un método de acuerdo con cualquiera de los pun 

tos 1 a 5, que inoluye las operaciones de alimentar selec­

tivamente un cordón reunido formado por un número de fila­

mentos dispersos, simultáneamente con la alimentación de 

80 un número de filamentos individuales dispersos, en forma

no reunida desde el alimentador hasta el tambor durante un 

#úmero de recorridos predeterminados, para formar una par­

te de esterilla oilindrioa que tiene un número de capas 

correspondiente formada cada una de ellas por una multipli 

88 oidad de vueltas de hélice de un cordón reunido de filamen, 

tos y un número de filamentos individuales que se extien­

den de manera continua a través de una zona central desde 
un.extremo de inversión hasta el otro, alimentar selecti­

vamente los filamentos individuales dispersos desde el 

30 alimentador hasta el tambor durante un segundo número pre-

1
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determinado de reoorridos suoesivos, para formar una segunda 

parte de esterilla oilíndrioa que tiene un número de capas fqr 

mada cada una de ellas por una multiplicidad de vueltas de he­

lios de cada filamento individual que se extienden de manera 

5 continua a través de la zona central desde una zona extrema 

de inversión hasta la otra, y cortar axialmente la esterilla 

cilindrica para proporcionar una esterilla plana.
73. - Un método de acuerdo con los puntos 6 0 6 , que 

incluye la operación de variar la velooidad de reoorrido del 

10 alimentador durante sus movimientos alternativos sucesivos.

88. - Un método de hacer una esterilla filamentosa oon- 
densada.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, 

representado en el dibujo que se acompaña y con loe fines que 
IB se han espeoifioado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas a má­

quina por una sola de sus oaras.

Madrid, ItlEN!

P.A*
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