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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para fabricar tamices helicoidales

El presente invento trata de un procedimiento de fabricacion de tamices helicoidales por devanado de hilos de mate-
rial plastico para formar hélices individuales que son insertadas de manera superpuesta unas dentro de las otras
sobre una superficie de trabajo, y que estdn combinadas paralelamente entre si para formar laminas permeables
utilizando hilos de fijacién, en donde, tras el devanado, las hélices se depositan la una al lado de la otra sobre la
superficie de trabajo y se encajan entre si sobre dicha superficie de trabajo mediante un dispositivo de unién y estan
unidas entre si mediante los hilos de fijacion respectivamente.

Dichos tamices helicoidales, técnicamente denominados también tamices en espiral, se fabrican desde aproxima-
damente 1970 y se utilizan entre otros, como recubrimientos o tamices de secado en maquinas de papel. Otros
campos de aplicacion comprenden las cintas transportadoras y los filtros para deshidratacion de lodos.

Por la EP 0 017 722 Al y de la correspondiente US-PS 4,346,138 se conocen cintas de cribado y procedimientos
para su produccion, en donde se fabrica una hélice mediante un dispositivo de devanado con un cono giratorio y
oscilante con una mandril conectado, cuyas espiras presentan un espaciado entre si, para que se las pueda combi-
nar con otras hélices. Cada una de estas hélices se fija térmicamente y se deposita separadamente en un recipiente
de recoleccion, que gira sincronicamente con el dispositivo de devanado, para evitar la formacién de marafias. El
procesamiento posterior de las hélices mediante su insercion lateral en otras hélices y la insercion de hilos de fija-
cion en ellas, se realiza en maquinas separadas.

Una publicacion de la empresa LEO Feinwerktechnik GmbH & Co. KG, Dietzenbach (Alemania) con el titulo "Maqui-
na de union AS-60" describe la extraccion de 60 hélices prefabricadas separadamente de 60 recipientes de almace-
namiento y transporte dispuestos sobre un carro de transporte, y la union entre si mediante la mencionada maquina
de unién utilizando 59 hilos de fijacion. Po lo demés, una mitad de las hélices se habia producido de manera dextré-
gira y la otra mitad de manera levdgira, y estaban unidas entre si en una secuencia alternada. El dispositivo conoci-
do incluye una mesa con una superficie de trabajo y una base con 60 bobinas monofilamento con hilos de fijacion y
un dispositivo de corte.

El principio de un dispositivo de devanado se divulga en la DE-AS 1 956 321.

La DE 3545805 Al divulga dos caminos controversiales para la fabricacion de laminas de monofilamentos de mate-
rial plastico en forma de hélice. Por un lado, de la introduccion de la DE 3545805 Al se conoce el uso de una ma-
quina devanadora para fabricar hélices con una pendiente elevada, es decir, con una gran distancia entre espiras,
para fabricar los denominados ensamblajes de elementos en forma de hélice y sin almacenamiento intermedio para
introducir entonces estas hélices directamente en un dispositivo de unién. Sin embargo, este documento no discute
el posicionamiento de estas hélices ni cualquier otro detalle. Por otro lado, y continuando con la divulgacién, se plan-
tea la preferencia por un procedimiento con almacenamiento intermedio en recipientes, no obstante, en el caso de
grandes distancias entre espiras prefabricadas, este procedimiento genera, en los recipientes intermedios, un anu-
dado de las hélices, imposible de desenredar. La divulgacion recomienda entonces, el almacenamiento intermedio
en varios recipientes cilindricos, aunque sin grandes distancias entre espiras, y estas s6lo se producen entonces
sobre el camino hacia el dispositivo de unién mediante calentamiento, elongacién y enfriamiento. El dispositivo de
unién, denominado guia, se dispone de manera estacionaria en todos los ejemplos de fabricaciéon y presenta hasta
ocho canales, que se aproximan entre si en un angulo agudo y que se combinan para formar un canal de doble
anchura. Posteriormente, de un méximo de ocho hélices se fabrican estructuras unidas con forma de cinta de longi-
tud y anchura limitada, mediante la insercion de hilos de fijacion, los que pueden combinarse posteriormente entre si
mediante otros hilos de fijacion. Sin embargo, con un dispositivo de unién estacionario no es posible, fabricar de
manera continua, cintas de cribado y de filtrado, que posean una anchura o longitud virtualmente indefinida. Sin
embargo, dichos dispositivos de unién adicionales no se divulgan en este documento.

Los métodos y dispositivos de fabricacion conocidos son complejos y caros. Sélo para la mesa de trabajo se necesi-
ta al menos un operario. Otra deficiencia de la produccién con unidades separadas es el gran volumen de material
de desecho, que se acumula en cada estacion de fabricacion. Por ello, resulta indefectiblemente necesario, que las
hélices fabricadas en las maquinas devanadoras estén absolutamente sueltas, libres de tensiones y que sean di-
mensionalmente precisas, ya que, por razones de técnicas de produccion, al menos una parte de las hélices debe
almacenarse durante varios dias en los recipientes de almacenamiento antes de llegar a la mesa de ensamblaje
para su transformacioén posterior. Consecuentemente, las inversiones iniciales son muy elevadas.

Por el contrario, el objetivo del invento es especificar un procedimiento y un dispositivo, con los cuales, a pesar de
las grandes dimensiones puedan fabricarse cintas de cribado mediante hélices e hilos de fijacion con bajos costes
de personal, energia e inversion asi como una baja acumulaciéon de material de desecho con elevada precision y
reproducibilidad y con un mayor ahorro de tiempo.

Conforme al invento, el presente objetivo se logra mediante el procedimiento detallado inicialmente dado que,
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a) las hélices son producidas por al menos un dispositivo de devanado por encima de la superficie de trabajo y son
depositadas tras el modelado térmico mediante un movimiento del dispositivo de unién junto a un riel de guia sobre
la superficie de trabajo,

b) las respectivas hélices siguientes se depositan sobre la superficie de trabajo mediante el movimiento de su dispo-
sitivo de devanado y del dispositivo de unién dispuesto aguas abajo entre el riel de guia y las hélices depositadas
previamente, siendo las hélices, o al menos una, depositada (s) previamente, desplazada (s) sobre la superficie de
trabajo (10) mediante el movimiento del dispositivo de union, transversalmente al mismo, en torno a una medida del
solapamiento y que

c) las respectivas hélices depositadas en ultimo lugar se unen respectivamente entre si, mediante la insercion de al
menos un hilo de fijacion.

Para ello, el objetivo detallado, se logra en toda su extension, de modo que puedan fabricarse cintas de cribado
mediante hélices e hilos de fijaciéon con bajos costes de personal, energia e inversién, asi como con una menor in-
version de tiempo y acumulacién de material de desecho con elevada precision y reproducibilidad y grandes dimen-
siones. Una serie ininterrumpida de pasos de trabajo vinculados puede combinarse en una sola maquina, con un
peso considerablemente menor y para la cual un solo operario y una superficie de apoyo considerablemente menor
resultan totalmente suficientes. Los correteos, los transportes provisionales, el almacenamiento intermedio, el tiempo
y los cambios dependientes de la energia de la microgeometria de las hélices, ya no se producen. Se reduce asi la
necesidad de materiales y el reciclado de desechos. Los desechos potenciales se reducen a aproximadamente una
tercera parte del material utilizado. Esto significa una reduccion considerable de costes de produccién con una cali-
dad idéntica e incluso mejor. Los componentes individuales, tales como las conocidas maquinas pesadas de deva-
nado con un peso de, por ejemplo, 500 kg, y una superficie de apoyo separada de aproximadamente 2 m2 se pue-
den reducir a un formato en miniatura por encima de la superficie de trabajo con un peso de menos de 5 kg.

En el transcurso de otras configuraciones del procedimiento conforme al invento es especialmente favorable si, ya
sea individualmente o en combinacion:

* la respectiva hélice es guiada a través de un canal de guia en forma de S mediante el dispositivo de guia,
cuyo extremo superior esta orientado sobre el dispositivo de devanado y cuyo extremo inferior esta orienta-
do en forma de arco sobre la superficie de trabajo,

* por encima de la misma superficie de trabajo se desplazan espacialmente varios dispositivos de devanado
con dispositivos de union,

* ademéas de los hilos de fijacion se insertan hilos de relleno en las hélices ya combinadas,

* las hélices se fabrican devanando hilos sobre cuerpos formadores, cuya seccion transversal disminuye en
la direccién de transporte de la hélice , y el cuerpo formador es guiado a través de un flujo de aire caliente ,
en el cual el hilo en forma de hélice es conducido en un estado libre de tensiones,

*tras el tratamiento con aire caliente, la hélice es enfriada a una temperatura por debajo de la temperatura
de reblandecimiento,

* el trayecto de la hélice entre el dispositivo de devanado y el dispositivo de union es detectado mediante un
dispositivo de deteccidn, y si se transmiten desviaciones respecto a un trayecto predeterminado a un motor
de accionamiento, de modo que la velocidad de desplazamiento del dispositivo de devanado y del dispositi-
vo de unidn por encima de la superficie de trabajo se adapta al proceso de unién, y/o, si

* la lamina sobre la superficie de trabajo al pasar por un dispositivo de calefaccion es aplanada y llevada a
un espesor predeterminado y es fijada por enfriamiento.

El invento comprende también un dispositivo de fabricacién de tamices helicoidales con al menos un dispositivo de
devanado, mediante el cual se pueden transformar hilos de material plastico en hélices individuales, y con una su-
perficie de trabajo, sobre la que pueden depositarse las hélices y con al menos un dispositivo de union mediante el
cual, las hélices pueden insertarse la una dentro de la otra en direccion transversal y unirse mediante hilos de fija-
cion dispuestos paralelamente entre si para formar laminas permeables.

Para lograr el mismo objetivo, y con las mismas ventajas, un dispositivo de este tipo se caracteriza porque,

a) por encima de la superficie de trabajo se disponen al menos un dispositivo de devanado para las hélices
y un medio para el modelado térmico y sobre la superficie de trabajo un riel de guia para el depésito y orien-
tacion de las hélices,

b) el dispositivo de union del dispositivo de devanado esta dispuesto aguas abajo, de modo que, mediante
el dispositivo de union entre el riel de guia y la hélice previamente depositada puede depositarse otra hélice
sobre la superficie de trabajo,
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c) el dispositivo de unién por encima de la superficie de trabajo esta dispuesto de manera desplazable, y si
d) al menos un dispositivo de devanado esta dispuesto por encima de la superficie de trabajo, de modo que,
tras el devanado, las hélices pueden depositarse la una al lado de la otra sobre la superficie de trabajo y
pueden unirse entre si mediante los hilos de fijacion sobre dicha superficie de trabajo, tras su desplaza-
miento transversal mediante el dispositivo de unién.

En el transcurso de otras configuraciones del procedimiento conforme al invento es especialmente favorable si, ya
sea individualmente o en combinacion:

* a la superficie de trabajo se le asocia un dispositivo de insercion para la inserciéon de un hilo de fijacion en
las dos hélices depositadas respectivamente en Ultimo lugar,

* el dispositivo de unién presenta un canal de guia en forma de S, cuyo extremo superior esta orientado so-
bre el dispositivo de devanado y cuyo extremo inferior esta orientado en forma de arco sobre la superficie
de trabajo,

* a la superficie de trabajo se le asocia un dispositivo de insercién para la inserciéon de un hilo de relleno en
al menos una hélice,

* sobre la misma superficie de trabajo estan dispuestos de manera desplazada espacialmente varios dispo-
sitivos de devanado con dispositivos de unién,

* para la fabricacion de las hélices mediante el devanado de hilos se prevén cuerpos formadores, cuya sec-
cion transversal disminuye en la direccion de transporte de la hélice, y si el cuerpo formador esta rodeado
por una camara calefactora, a través de la cual puede hacerse pasar un flujo de aire caliente,

* el dispositivo de union del dispositivo de devanado esta dispuesto aguas abajo, en donde

a) el dispositivo de unién puede desplazarse a lo largo del riel de guia,

b) el dispositivo de unién presenta un lado inferior y al menos una superficie lateral, en la cual se prevé un
canal de guia para la hélice, mediante el cual la hélice puede guiarse por debajo del lado inferior, y en don-
de

c) debajo del lado inferior se prevé un perfil de guia con una altura, que comprende la dimensién de la altu-
ra H de la hélice, estando el perfil de guia disefiado en forma de cufia, de modo que la(s) respectivas(s)
hélice(s) depositada(s) previamente puede(n) desplazarse suficientemente lejos del riel de guia en la direc-
cion transversal, de manera que la nueva hélice dispuesta puede encajarse de manera solapada con la
hélice depositada previamente,

* el lado inferior se extiende de manera paralela a la superficie de trabajo y la mencionada superficie lateral
se extiende de manera paralela al riel de guia

* |los ejes del dispositivo de devanado y del cuerpo formador para el modelado y la evacuacién de la hélice
estan orientadas hacia el dispositivo de unién en un dngulo agudo entre 15 y 60 grados respecto a la super-
ficie de trabajo,

* aguas arriba del dispositivo de devanado se dispone un dispositivo de frenado para el hilo insertado,

* para detectar el trayecto de la hélice entre el dispositivo de devanado y el dispositivo de unién se prevé un
dispositivo de deteccion, mediante el cual pueden detectarse desviaciones de un trayecto preestablecido y
transmitirse a un motor de accionamiento, de modo que la velocidad de desplazamiento del dispositivo de
devanado y del dispositivo de union puede adaptarse al proceso de unién,

* sobre la superficie de trabajo se dispone un dispositivo de calefactor, mediante el cual la lamina puede
aplanarse durante su pasaje por el mismo y llevarse a un espesor predeterminado,

* ante la presencia de varios dispositivos de devanado, éstos estan dispuestos en bastidores de desplaza-
miento separados que se disponen de manera independiente entre si en un cuadro de guia por encima de
la superficie de trabajo y pueden desplazarse sobre la superficie de trabajo mediante un dispositivo de de-
teccién para el trayecto de la hélice, un dispositivo de regulacion y el correspondiente motor de acciona-
miento,

* los motores de accionamiento para mover los dispositivos de devanado estan unidos entre si mediante pi-
flones con una varilla dentada comun prevista en el cuadro de guia,
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* al dispositivo de devanado se le asocia otro bastidor de desplazamiento, que esta unido mediante un mo-
tor reductor y un pifién a otra varilla dentada, que esta dispuesta igualmente en el cuadro de guia, y que el
bastidor de desplazamiento soporta al menos un tambor de reserva para el hilo a devanar, y/o, si

* el bastidor de desplazamiento con al menos uno de los tambores de reserva de al menos un dispositivo de
devanado asociado puede desplazarse de manera regulada en la distancia.

En lo que sigue se describe un ejemplo de fabricacion del objeto del invento y sus modos de accion y ventajas adi-
cionales mediante las figuras 1 a 7.

Muestran:
la figura 1, una vista lateral altamente esquematizada de los componentes esenciales del dispositivo,
la figura 2, un detalle de la figura 1 en escala aumentada,
la figura 3, una vista superior de la parte derecha de la figura 2, nuevamente en escala aumentada,
la figura 4, una vista lateral de un dispositivo de devanado con un dispositivo de unién conectado,
la figura 5, una vista lateral en perspectiva de un dispositivo de unién,
la figura 6, una vista inferior en perspectiva del dispositivo de unién segun la figura 5y

la figura 7, una vista en perspectiva de un tamiz helicoidal depositado, en accién conjunta con un respectivo
dispositivo de insercion para hilos de fijacion e hilos de relleno.

En la figura 1 se representa a la derecha un tambor de reserva 1 con un hilo monofilamento 2 de un material sintéti-
co termoplastico, que es guiado hacia un dispositivo de frenado 3 con cilindros de freno, que son desacelerados
mediante un efecto de histéresis de por si conocido. Posteriormente, el hilo 2 es conducido hacia un dispositivo de
devanado 4, que genera una hélice 5 perfectamente definida a partir del hilo 2. En la seccién de la hélice 5a se en-
cuentra un cuerpo formador 26 (véase la figura 4), que se estrecha en la direccion de salida de la hélices 5, de modo
que la hélice 5 puede elevarse sobre su circunferencia.

La hélice 5 pasa sucesivamente a través de una camara de calefactora 6, cuya temperatura es controlada con preci-
sién, y en la cual la hélice 5 es transformada en un estado sin tensiones, mediante un flujo de aire caliente orientado
transversalmente. Mediante un canal de enfriamiento 7 dispuesto aguas abajo se fija finalmente la geometria de la
hélice 5 (ovalada, con forma de pista de carreras y similar). Nuevamente aguas abajo del canal de enfriamiento 7 se
dispone un dispositivo de deteccion 8 para la deteccién y regulacién del trayecto de la hélice 5 antes de su ingreso
en el dispositivo de unién 9, cuya accion conjunta con el dispositivo de devanado 4 se explica mas detalladamente
en las figuras 4 a 6.

Mediante el dispositivo de unién 9 se depositan segmentos individuales de la hélice sobre una superficie de trabajo
10 que se muestra en la figura 2, de modo que las espiras individuales encajan la una dentro de la otra y se super-
ponen hasta un punto, que los hilos de fijacion 11 pueden insertarse en la correspondiente zona de solapamiento
(véase la figura 7). Para una mejor comprension, se representa aqui un segmento de un tamiz helicoidal 12 dispues-
to de manera perpendicular respecto a la superficie de trabajo 10. En realidad, el tamiz helicoidal 12 esté dispuesto
de manera plana sobre la superficie de trabajo 10, es decir, perpendicularmente al plano de dibujo conforme a las
figuras 1y 2. A continuacion de los hilos de fijacion 11 pueden insertarse también paralelamente a los mismos, hilos
de relleno 13 en el tamiz helicoidal 12, lo que se representa méas detalladamente en las figuras 3y 7.

El tamiz helicoidal 12 pasa posteriormente con velocidad regulada a través de rodillos de transporte 14, a los cuales
se dispone aguas abajo un dispositivo de calefaccién 15 con superficies de contacto planas para el tamiz helicoidal
12, mediante el cual el tamiz helicoidal 12 es llevado a un espesor uniforme y consecuentemente, aplanado. Final-
mente, el tamiz helicoidal 12 se devana sobre un rodillo de extraccion 16.

Conforme a la figura 2, la superficie de trabajo 10 es la superficie plana de un cuadro de la maquina 17, desde don-
de se proyecta un cuadro de guia 18 tipo portal, en el cual se dispone un total de cuatro dispositivos de devanado 4
desplazados espacialmente, solo indicados aqui y explicados mas detalladamente mediante las figuras 3 y 4. A este
dispositivo de devanado en la direccién de transporte del tamiz helicoidal 12 le siguen nuevamente los cilindros de
transporte 14 y el dispositivo calefactor 15 para el aplanamiento del tamiz helicoidal 12, aguas abajo del cual se
dispone un dispositivo de enfriamiento 19 para la fijacion. Una extraccion del tamiz helicoidal 12, nuevamente con
regulacion, se realiza con ayuda mediante el par de rodillos 20.

Utilizando los mismos ndmeros de referencia mencionados anteriormente, las figuras 3 y 4 muestran nuevamente la
superficie de trabajo 10 con el cuadro de guia 18. En este cuadro se disponen dos bastidores de desplazamiento
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separados 21ay 21b, cada uno de ellos portando un dispositivo de devanado 4, la correspondiente camara calefac-
tora 6, el canal de enfriamiento 7 y el dispositivo de unién 9. Sobre el cuadro de guia 18 se dispone otro bastidor de
desplazamiento 21c con dos tambores de reserva 22, cada uno de ellos con un hilo monofilamento 2, que es guiado
mediante un dispositivo de frenado 23 hacia el correspondiente dispositivo de devanado 4. El bastidor de desplaza-
miento 21c es accionado mediante un motor reductor 21e con un pifién (no mostrado aqui) que se encaja en una
varilla dentada 21d. El bastidor de desplazamiento 21c es guiado hacia los cuadros de desplazamiento 21a y 21b.
Los dispositivos de unién 9 se explican mas detalladamente en las figuras 4 a 6.

Conforme a lo aqui representado, los dispositivos de devanado 4 estan dispuestos en la direccién de transporte del
tamiz helicoidal 12 de manera desplazada en una medida, que comprende la distancia entre dos hélices 5 insertadas
la una dentro de la otra. Transversalmente a esta direccion de transporte, los dispositivos de devanado 4 estan dis-
puestos de manera desplazada en una medida tal, que pueden acomodarse respectivamente entre dos dispositivos
de devanado 4, las camaras de calefaccion 6, los canales de enfriamiento 7 y el dispositivo de unién 9. En la direc-
cién de transporte del tamiz helicoidal 12 se disponen igualmente, el uno detras del otro, rodillos de suministro 11a y
13a para hilos de fijacién 11 y para hilos de relleno 13 y el correspondiente dispositivo de insercion 11 y 13b.

Las direcciones de desplazamiento de los cuadros de desplazamiento 21a y 21b a lo largo del cuadro de guia 18
son de manera paralela a un riel de guia 24, que esta dispuesto sobre la superficie de trabajo 10 y que resulta critico
para el proceso de unién de las hélices 5 individuales, lo que se describe mas detalladamente a continuacion.

Continuando con los nimeros de referencia mencionados previamente, la figura 4 muestra otros detalles a saber: el
bastidor de desplazamiento 21b, mostrado aqui de manera exclusiva, soporta el dispositivo de devanado 4. Este
dispositivo posee un rotor (no mencionado con mas detalle aqui) dentro de una carcasa de motor 25 con un canal de
guia excéntrico, a través del cual se guia el hilo 2. Proyectandose desde la carcasa de motor 25 se dispone un cuer-
po formador 26 no giratorio, sobre el cual se devana de manera continua el hilo 2 mediante el canal de guia giratorio
y el cual, en vista superior (desde la izquierda arriba) presenta la forma de una espada, que pasa de un segmento de
cuello marcadamente convergente a un segmento extremo mas débilmente convergente. La hélice 5 recibe asi los
grados de libertad necesarios para la salida o el deslizamiento del cuerpo formador 26 de su extremo 26a. Los ejes
del motor y del cuerpo formador 26 se extienden, por ejemplo, con un angulo de 45 grados hasta la superficie de
trabajo 10. La cAmara de calefaccién 6 y el canal de enfriamiento 7, que rodean el cuerpo formador 26 con la hélice
5, se omite aqui con el objeto de brindar una mayor claridad.

En el bastidor de desplazamiento 21b se fija también, mediante una ménsula 27 y una pieza en forma de cruz 28, el
dispositivo de union 9, cuyo lado inferior puede desplazarse sobre la superficie de trabajo 10 paralelamente al riel de
guia 24 (figura 3). El ajuste de la altura se realiza mediante un pasador de sujecion 29. El dispositivo de unién 9
presenta un canal de guia 9a para la hélice 5 ahora fijada.

Entre el extremo 26a y la entrada dispuesta arriba del canal de guia 9a para la hélice 5, se forma, en condiciones
Optimas de operacién, un trayecto curvado levemente hacia abajo, que resulta critico para el espaciado entre las
espiras de la hélice 5 y que debe mantenerse constante. Para ello, en el trayecto libre de la hélice 5 se dispone un
dispositivo de deteccion 30, cuyas sefiales de medicion se conducen hasta un dispositivo de regulacién 31. Este
controla por su parte un motor de accionamiento 32 dispuesto en el bastidor de desplazamiento 21b, que encaja con
un pifion en una varilla dentada 33 en el cuadro de guia 18.

Un elemento esencial del invento es el dispositivo de unién 9, como se representa en las figuras 5 y 6. Ademas del
canal de guia 9a curvado en forma de S, este dispositivo presenta un lado inferior 9b, que se extiende, en estado
montado, paralelamente a la superficie de trabajo 10, y una superficie lateral 9c, que puede desplazarse en estado
montado a lo largo del riel de guia 24. Mas alla del lado inferior 9b se proyecta un perfil de guia 9d en forma de cufia,
cuya altura H comprende la altura de una hélice 5 y cuya anchura B comprende la diferencia de medida entre la
anchura de una primera hélice 5 menos la medida de la anchura de una segunda hélice 5 insertada dentro de la
misma. De esto se deduce, que una hélice 5 ya depositada sobre la superficie de trabajo 10 durante el desplaza-
miento por el dispositivo de unién 9 con la hélice 5 subsiguiente ya insertada, se desplaza sobre la superficie de
trabajo 10 transversalmente respecto al riel de guia 24 exactamente en una medida, que permite el solapamiento
deseado de dos hélices 5 colindantes mediante la insercion o la inyeccion de un hilo de fijacién 11. Es evidente, que
el canal de guia 9a esta abierto hacia la superficie lateral 9c, de modo que la hélice 5 insertada en dltimo lugar tam-
bién es guiada a través del riel de guia 24.

En amplia concordancia con la figura 3, la figura 7 muestra un segmento superficial mas amplio de un tamiz helicoi-
dal 12, que puede tener una anchura de 6 metros y mas, frente a un dispositivo de insercion 11b para un grupo de
hilos de fijacion 11 y un dispositivo de insercién 13b opcional para la inserciéon de los denominados hilos de relleno
13 que, por lo general, presentan una seccion transversal rectangular. La figura 7 muestra también, que las hélices 5
se realizan con dispositivos de devanado dispuestos en direcciones opuestas (a la izquierda/a la derecha), aunque
esto no sea estrictamente necesario.

El movimiento cambiante de dichos grupos de dispositivo(s) de devanado 4 y dispositivo(s) de unién 9, como se
muestran en las figuras 3 a 6, se realiza, con referencia a la figura 7, mediante un periédico desplazamiento hacia
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atras en la zona del borde frontal, es decir en el comienzo del tamiz helicoidal 12, en el sentido de las flechas en las
figuras 3 y 4. Durante el desplazamiento hacia atras, los cuadros de desplazamiento 2l a'y 2| b con sus adicionales
se elevan en una medida minima de unos pocos milimetros, preferentemente en aprox. 2 mm, respecto al despla-
zamiento hacia delante.

Otras configuraciones preferentes del invento se especifican como sigue:

Como materia prima para los hilos o bien monofilamentos se utilizan materiales plasticos del grupo de los poliéste-
res, el Ryton, el PEEK, las poliamidas, el PPS y similares. El dispositivo de devanado, configurado preferentemente
como cabezal de devanado, presenta un freno de entrada, ejecutado preferentemente como freno de histéresis, que
puede regularse eléctricamente. Aguas abajo del mismo se dispone un dispositivo de deformacién para deformar
monofilamentos redondos de hilos planos. La calefaccién por contacto de aire descrita se suministra preferentemen-
te con una regulacion electronica para alcanzar y mantener una temperatura dependiente del material con una am-
plitud maxima de fluctuacion de + 0,5 T de la resp ectiva temperatura de fijacion requerida.

Los dispositivos de corte para el corte de las espirales individuales y de los tamices helicoidales pueden preverse
también como dispositivos de salida y de devanado. Los dispositivos de insercién del hilo de fijacion pueden estar
provistos de dispositivos de fijacion y centrado, asi como de dispositivos de avance regulados para el posicionamien-
to preciso del hilo de fijacién durante el proceso de unién. Lo mismo se aplica a un dispositivo de inyeccion provisto
de manera opcional para los hilos de relleno. A la superficie de trabajo preferentemente apta para ser calentada,
como superficie de una mesa de trabajo, se le puede asociar un dispositivo de aplanamiento y/o un dispositivo de
fijacién para los hilos de fijacién. Especialmente preferente, resulta un control o una regulacion completa mediante
un ordenador y un programa para el control o la regulacion de todos los enlaces de interfaz.

Lista de nimeros de referencia:

1 Tambor de reserva

2 Hilo

3 Dispositivo de frenado

4 Dispositivo de devanado

5 Hélice

5a Seccion de la hélice

6 Cémara calefactora

7 Canal de enfriamiento

8 Dispositivo de deteccion

9 Dispositivo de union

9a Un canal de guia

9b Lado inferior

9c Superficie lateral

9d Perfil de guia

10 Superficie de trabajo

11 Hilos de fijacion

1lla Rodillos de suministro

11b Dispositivo de insercion

12 Tamiz helicoidal

13 Hilos de relleno

13a Rodillos de suministro

13b Dispositivo de insercion

14 Rodillos de transporte

15 Dispositivo calefactor

16 Cilindro de extraccion

17 Bancada de la maquina

18 Cuadro de guia

19 Dispositivo de enfriamiento
20 Par de rodillos

2la Bastidor de desplazamiento
21b Bastidor de desplazamiento
21c Bastidor de desplazamiento
21d Varilla dentada

21e Motor reductor

22 Tambor de reserva

23 Dispositivo de frenado

24 Riel de guia

25 Carcasa del motor

26 Cuerpo formador

26a Extremo
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Ménsula

Pieza en forma de cruz
Pasador de sujecion
Dispositivo de deteccion
Disposicion de regulacion
Motor de accionamiento
Varilla dentada

Altura

Anchura.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de tamices helicoidales (12) por devanado de hilos (2) de material plastico para
formar hélices individuales (5), que son insertadas las unas dentro de las otras en direccién transversal sobre una
superficie de trabajo (10), superponiéndose y estando combinadas paralelamente entre si para formar laminas per-
meables utilizando hilos de fijacion (11), estando las hélices (5) depositadas la una al lado de la otra sobre la super-
ficie de trabajo (10) tras el devanado, y siendo encajadas entre si sobre dicha superficie de trabajo (10) mediante un
dispositivo de union (9) y estando unidas entre si mediante los hilos de fijacion (11) respectivamente, caracterizado
porque,

a) las hélices (5) son producidas por al menos un dispositivo de devanado (4) por encima de la superficie de
trabajo (10) y, tras el modelado térmico, son depositadas mediante un movimiento del dispositivo de unién
(9) junto a un riel de guia (24) sobre la superficie de trabajo (10),

b) las respectivas hélices (5) siguientes son depositadas sobre la superficie de trabajo (10) mediante un
movimiento de su dispositivo de devanado (4) y del dispositivo de unién (9) dispuesto aguas abajo, entre el
riel de guia (24) y las hélices (5) depositadas previamente, siendo las hélices (5), o al menos una, deposita-
da (s) previamente, desplazada (s) sobre la superficie de trabajo (10) mediante el movimiento del dispositivo
de unidn (9), transversalmente al mismo, en torno a una medida del solapamiento, y porque

c) las hélices (5) depositadas respectivamente en Gltimo lugar se unen entre si mediante la insercién de al
menos un hilo de fijacion (11).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la respectiva hélice (5) es guiada por el dispositivo
de unién (9) a través de un canal de guia (9a) en forma de S, cuyo extremo superior esta orientado hacia el disposi-
tivo de devanado (4) y cuyo extremo inferior esta orientado en forma de arco hacia la superficie de trabajo (10).

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque por encima de la misma superficie de trabajo (10)
se desplazan de manera espacialmente compensada, varios dispositivos de devanado (4) con dispositivos de unién

9).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque en las hélices (5) ya combinadas, ademas de los
hilos de fijacion (11) se insertan hilos de relleno (13).

5. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las hélices (5) se fabrican devanando hilos (2)
sobre cuerpos formadores (26), cuya seccion transversal disminuye en la direccion de transporte de la hélice (5), y
porque el cuerpo formador (26) esta guiado a través de un flujo de aire caliente, en el cual el hilo en forma de hélice
(2) es transferido en un estado sin tensiones.

6. Procedimiento segun la reivindicacidn 5, caracterizado porque, tras el tratamiento con aire caliente, la hélice (5) es
enfriada a una temperatura por debajo de la temperatura de reblandecimiento.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el trayecto de la hélice (5) entre el dispositivo de
devanado (4) y el dispositivo de union (9) es detectado por un dispositivo de deteccion (8, 30), y porque las desvia-
ciones de un trayecto preestablecido son transmitidas a un motor de accionamiento (32) de modo que, la velocidad
de desplazamiento del dispositivo de devanado(4) y del dispositivo de union (9) sobre la superficie de trabajo (10)
se adapta al proceso de union.

8. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque la ldmina sobre la superficie de trabajo (10) es
aplanada y llevada a un grosor predeterminado, al pasar por un dispositivo de calefaccién (15) y es fijada por en-
friamiento.

9. Dispositivo de fabricacion de tamices helicoidales (12) comprendiendo al menos un dispositivo de devanado(4),
mediante el cual los hilos (2) de material plastico pueden tomar la forma de hélices individuales (5), comprendiendo
una superficie de trabajo (10), sobre la cual pueden depositarse las hélices (5) y comprendiendo al menos un dispo-
sitivo de union (9), mediante el cual las hélices (5) pueden insertarse la una dentro de la otra en la direccidn trans-
versal y combinarse paralelamente entre si para formar laminas permeables mediante hilos de fijacion (11), caracte-
rizado porque

a) por encima de la superficie de trabajo(10) se prevén al menos un dispositivo de devanado(4) para las
hélices(5) y los medios para el modelado térmico y sobre la superficie de trabajo (10) se prevé un riel de
guia (24) para permitir el deposito y la orientacion de las hélices (5),

b) el dispositivo de unidn (9) esta dispuesto aguas abajo del dispositivo de devanado (4), de modo que el
dispositivo de unién (9) puede depositar otra hélice (5) sobre la superficie de trabajo (10) entre el riel de
guia (24)y la hélice depositada previamente (5),

c) el dispositivo de unidn (9) esta dispuesto de manera desplazable sobre la superficie de trabajo (10), y

d) al menos un dispositivo de devanado (4) esta dispuesto por encima de la superficie de trabajo (10), de
modo que, tras el devanado, las hélices (5) pueden depositarse la una al lado de la otra sobre la superficie
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de trabajo (10) y pueden unirse entre si sobre dicha superficie de trabajo (10) mediante el dispositivo de
unién (9) con los hilos de fijacién (11), tras su desplazamiento transversal.

10. Dispositivo segun la reivindicacién 9, caracterizado porque un dispositivo de insercién (11b) para introducir un
hilo de fijaciéon (11) dentro de las dos hélices (5) respectivamente depositadas en Ultimo lugar esta asociado a la
superficie de trabajo (10).

11. Dispositivo segun la reivindicacion 10, caracterizado porque el dispositivo de unién (9) presenta un canal de guia
(9a) en forma de S, cuyo extremo superior esta orientado hacia el dispositivo de devanado (4) y cuyo extremo infe-
rior esta orientado en forma de arco sobre la superficie de trabajo (10).

12. Dispositivo segun la reivindicacién 9, caracterizado porque un dispositivo de insercién (13b) para introducir un
hilo de fijacién (13) en al menos una de las hélices (5) esta asociado a la superficie de trabajo (10).

13. Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque sobre la misma superficie de trabajo (10) estan dis-
puestos de manera desplazable y de modo espacialmente compensado, varios dispositivos de devanado (4) con
dispositivos de union (9).

14. Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque para la fabricacion de hélices (5) por devanado de
hilos (2) se prevén cuerpos formadores (26), cuya seccion transversal disminuye en la direccion de transporte de la
hélice (5), y porque el cuerpo formador (26) esta rodeado por una camara calefactora (6), a través de la cual puede
guiarse un flujo de aire caliente.

15. Dispositivo segln la reivindicacion 10, caracterizado porque el dispositivo de unién (9) esta dispuesto aguas
abajo del dispositivo de devanado (4), en donde

a) el dispositivo de union (9) puede desplazarse a lo largo del riel de guia (24),

b) el dispositivo de unién (9) comprende un lado inferior (9b) y al menos una superficie lateral (9c), en la
cual se prevé un canal de guia (9a) para las hélices (5), a través del cual la hélice (5) puede guiarse por de-
bajo del lado inferior (9b), y en donde

¢) debajo del lado inferior (9b) se prevé un perfil de guia (9d) con una altura que comprende la dimension
de la altura H de la hélice (5), en donde el perfil de guia (9d) esta disefiado en forma de cufia, de modo que
la(s) respectiva(s) hélice(s) (5) depositada(s) previamente puede(n) desplazarse suficientemente lejos del
riel de guia (24) en la direccién transversal, de manera que la nueva hélice dispuesta (5) puede encajarse
de manera solapada con la hélice depositada previamente (5).

16. Dispositivo segun la reivindicacion 15, caracterizado porque el lado inferior (9b) del cuerpo de guia (9) se extien-
de paralelamente a la superficie de trabajo (10) y la superficie lateral (9c) antes mencionada se extiende paralela-
mente al riel de guia (24).

17. Dispositivo segun la reivindicacion 13, caracterizado porque los ejes del dispositivo de devanado (4) y del cuerpo
formador (26) para el modelado y la evacuacion de hélices (5) estan orientados hacia el dispositivo de union (9) en
un angulo agudo () comprendido entre 15 y 60 grados respecto de la superficie de trabajo (10).

18. Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque aguas arriba del dispositivo de devanado (4) se prevé
un dispositivo de frenado (3, 23) para el hilo suministrado (2).

19. Dispositivo segun la reivindicacion 10, caracterizado porque para detectar el trayecto de la hélice (5) entre el
dispositivo de devanado (4) y el dispositivo de union (9) se prevé un dispositivo de deteccion (8, 30), mediante el
cual pueden detectarse las desviaciones respecto a un trayecto predeterminado y pueden transmitirse a un motor de
accionamiento (32) de modo que, la velocidad de desplazamiento del dispositivo de devanado (4) y del dispositivo
de union (9) por encima de la superficie de trabajo (10) puede adaptarse al proceso de unién.

20. Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque sobre la superficie de trabajo (10) se prevé un dispo-
sitivo calefactor (15), mediante el cual la lamina puede ser aplanada y llevada a un espesor predeterminado al pasar
por el mismo.

21. Dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones de 9a 20, caracterizado porque ante la presencia de
varios de dispositivos de devanado (4), los mismos estan dispuestos en cuadros de desplazamiento (21a, 21b) sepa-
rados, que se disponen de manera independiente los unos de los otros en un cuadro de guia (18) por encima de la
superficie de trabajo (10) y que pueden desplazarse por encima de la superficie de trabajo (10), cada uno mediante
un dispositivo de deteccién (30) para el trayecto de la hélice (5), un dispositivo de regulacién (31) y el correspondien-
te motor de accionamiento (32).
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22. Dispositivo segun la reivindicacion 21, caracterizado porque los motores de accionamiento (32) para el despla-
zamiento de los dispositivos de devanado (4) estan unidos mediante pifiones a una varilla dentada (33) comin dis-
puesta en el cuadro de guia (18).

23. Dispositivo segun la reivindicacion 21, caracterizado porque el dispositivo de devanado (4) esta asociado a otro
bastidor de desplazamiento (21c), que esta unido mediante un motor reductor (21e) y un pifién a otra varilla dentada
(21d), que esta igualmente dispuesta en el cuadro de guia (18), y que el bastidor de desplazamiento (21c) soporta al
menos un tambor de reserva (22) para el hilo (2) a devanar.

24. Dispositivo segln la reivindicacién 23, caracterizado porque el bastidor de desplazamiento (21c) con al menos

un tambor de reserva (22) de al menos uno de los dispositivos de devanado asociado (4), puede ser desplazado
regulado en la distancia.
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