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ES 2406 002 T3

DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la fabricacion de una tela hilada por adhesion

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de una tela hilada por adhesién a partir de filamentos
sin fin asi como a un procedimiento para la realizaciéon de este procedimiento. Esta en el marco de la invencién que
los filamentos sin fin estan constituidos de un material termoplastico. Los filamentos sin fin se diferencian en virtud
de su longitud casi infinita de fibras cortas, que presentan longitudes mucho mas reducidas de, por ejemplo, 10 a 60
mm.

Se conoce en la practica fabricar telas no tejidas voluminosas utilizando fibras cortadas, que se conocen como “telas
no tejidas de alta esponjosidad”. Aqui la deposicion de la tela no tejida y la solidificacion de la tela no tejida se
realizan en unidades de instalaciones separadas. La deposicion de la tela no tejida se realiza aqui con una carda de
chapones. Estas telas no tejidas se emplean, entre otras cosas, en la industria de la higiene y en la técnica de filtros.
Ya se ha intentado fabricar telas no tejidas comparativamente gruesas o bien voluminosas a partir de filamentos sin
fin. En este caos, se han empleado también filamentos de varios componentes con encrespado natural. Pero la
activacion del encrespado ha conducido en este caso a fuerzas de retraccion, que tenian como consecuencia un
desgarro de la tela hilada por adhesion. De esta manera, la tela hilada por adhesion pierde la homogeneidad
necesaria y de esta manera resultan productos poco aceptables.

En cambio, la invencién se basa en el problema técnico de indicar un procedimiento para la fabricacion de una tela
hilada por adhesién a partir de filamentos sin fin, con el que se pueden controlar o bien reducir al minimo las fuerza
de retraccion desfavorables y con el que se pueden fabricar de manera ventajosa telas hiladas por adhesién gruesas
o bien voluminosas. La invencién se basa, ademas, en el problema técnico de indicar un procedimiento
correspondiente.

Para la solucién del problema técnico, la invenciéon ensefia un procedimiento para la fabricaciéon de una tela hilada
por adhesion voluminosa con o bien a partir de filamentos sin fin con encrespado natural.

en el que los filamentos son guiados a través de una unidad de estiramiento y a continuacion a través de un difusor.

en el que los filamentos son depositados a continuacién sobre una instalaciéon de deposicion como filamentos
encrespados,

y en el que estos filamentos encrespados depositados son alimentados con esta instalacion de deposicion a una
instalacion de solidificacion, en la que los filamentos son solidificados con un fluido. Esta en el marco de la invencién
que la solidificacion se realiza como solidificacion térmica con un fluido caliente. Con preferencia, adicionalmente a
los filamentos con encrespado natural, se hilan también filamentos no encrespados y se depositan sobre la
instalacion de deposicion.

De acuerdo con la invencion, se puede fabricar una tela hilada por adhesiéon de una capa o una tela hilada por
adhesién de varias capas. En las telas hiladas por adhesion de varias capas, las capas individuales se forman a
partir de filamentos con encrespado natural o a partir de filamentos que no se encrespan o a partir de mezclas de
filamentos con encrespado natural con filamentos que no se encrespan. De manera mas conveniente, la tela hilada
por adhesion de acuerdo con la invencion presenta una capa (estrato), que esta constituida exclusivamente de
filamentos con encrespado natural o a partir de una mezcla de filamentos con encrespado natural con filamentos que
no se encrespan. La tela hilada por adhesién de acuerdo con la invencion se puede fabricar, naturalmente, también
como tela hilada por adhesién de una sola capa, que esta constituida totalmente de filamentos con encrespado
natural.

Esta en el marco de la invencién que los filamentos sin fin son hilados a partir de un cabezal de hilado o bien a partir
de una hilera para extrusion de hilados. Los filamentos sin fin hilados son refrigerados y estirados de manera mas
conveniente, teniendo lugar la refrigeracion y el estiramiento especialmente en una unidad combinada de
refrigeracion y de estiramiento. Con el concepto de unidad de estiramiento se entiende también una unidad
combinada de refrigeracion y de estiramiento. Antes de se lleve a cabo la deposicion de los filamentos sobre la
instalacion de deposicién, se conducen de acuerdo con la invencién a través de un difusor. El difusor esta dispuesto
entonces entre la unidad de estiramiento y la instalacion de deposicion. Se da una importancia especial al difusor en
el marco de la invencion. Los filamentos hilados sin fin don tratados especialmente de acuerdo con el procedimiento
Reicofil Il (DE-PS 196 20 379) o de acuerdo con el procedimiento Reicofil IV (EP-OS 1 340 843).

Que los filamentos son depositados sobre la instalacién de deposicion y con alimentados con esta instalacion de
deposicion hacia la instalacion de solidificacion significa en el marco de la invencion especialmente que la
deposicion de los filamentos relativamente débil mecanicamente y con poca capacidad de carga es guiada o bien
soportada por esta instalacion de deposicion hasta que se ha obtenido una tela no tejida con capacidad de carga a
través de la solidificacion con fluido caliente. Esta en el marco de la invencién que los filamentos depositados son
alimentados con la instalaciéon de deposicion directamente a la instalacion de solidificacion, sin que tenga lugar una
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solidificacion previa, por ejemplo con una calandria. Con preferencia, entre la zona de deposicion de los filamentos
sobre la instalacién de deposicion y la instalacion de solidificacion no estan intercaladas otras instalaciones o bien
unidades para el tratamiento mecanico y/o térmico de la deposicion de los filamentos. La deposicion de los
filamentos es transportada en adelante en este caso, por lo tanto, entre su zona de deposicién y la instalacion de
solidificacion solamente con la instalacion de deposicion.

La solidificacion térmica son un fluido caliente significa en el marco del procedimiento de acuerdo con la invencion
especialmente la solidificacion con la ayuda de un fluido caliente gaseoso, en particular la solidificacion térmica con
la ayuda de aire caliente. En este caso, el fluido caliente circula de una manera mas conveniente transversal o bien
perpendicularmente a la superficie de la deposicion de filamentos sobre la deposicién de filamentos. De manera mas
conveniente, en la instalacion de solidificacion tiene lugar una impulsion superficial de la deposicion de filamentos
con el fluido caliente. A este respecto, el tratamiento preferido de acuerdo con la invencion se diferencia de la
impulsion de la deposicidn de filamentos con una corriente de aire enfocada, en particular por medio de una cuchilla
de aire caliente (“hot-air-knife”). Esta en el marco de la invencién que la temperatura del aire caliente para la
solidificacion térmica esta al menos por encima del punto minimo de reblandecimiento de todas las materias primas
de los filamentos presentes en la deposicion de filamentos. De esta manera, se puede estabilizar efectivamente la
deposicion de filamentos. Ademas, esta en el marco de la invencion que la deposicion de filamentos o bien la tela
hilada por adhesién es atravesada por la corriente de aire caliente.

Filamentos con encrespado natural significan en el marco de la invencion especialmente filamentos que presentan
después de la deposicién sobre la instalacion de deposicion en el estado expandido unos radios de curvatura
inferiores a 5 mm. Los filamentos presentan en este caso unos encrespados correspondientes sobre la mayor parte
de su longitud con los radios de curvatura mencionados anteriormente. Este estado encrespado debe ser
constatable sobre los filamentos inmediatamente después de la deposicion, en particular después del estiramiento y
deposicion de los filamentos, es decir, por lo tanto, sin otras influencias mecanicas o térmicas sobre los filamentos.
De acuerdo con una forma de realizacion muy preferida de la invencion, los filamentos con encrespado natural son
filamentos multi-componentes y con preferencia filamentos multi-componentes con disposicion lado a lado y/o con
disposicion excéntrica de nucleo y funda. Si se emplean diferentes materias primeras adyacentes entre si en un
filamento de este tipo, se someten a una refrigeracion y estiramiento similares durante el proceso de hilado. Pero
después de someterlas a la velocidad de filamento final, ambas materias prima presentan tensiones residuales
diferentes. Al término del sometimiento y después de que no esta presente ya la fuerza del aire que estira el
filamento, tienen lugar en cada caso procesos de relajacion y procesos de retardo (retraccion) diferentes en las
distintas materias primas. Como consecuencia de ello, se curva el filamento. El radio de curvatura y el nimero de las
curvaturas por longitud de filamento dependen de las materias primas, de la seccion transversal del filamento y de
las condiciones del proceso. El encrespado de los filamentos tiene lugar especialmente antes de la deposicion de los
filamentos en la corriente de aire y especialmente en el difusor. Por lo tanto, que los filamentos son depositados
sobre una instalacion de deposicion como filamentos encrespados significa especialmente que al menos una parte
de los filamentos que se encrespan naturalmente desarrollan ya antes de la deposicién un encrespado y en concreto
especialmente después de la unidad de estiramiento o bien en el difusor. Pero estos filamentos pueden desarrollar
también todavia un encrespado entre el difusor y la instalacion de deposicién. Que los filamentos son depositados
sobre una instalacion de deposicién como filamentos encrespados no excluye que los filamentos que se encrespan
naturalmente pueden desarrollar también todavia un encrespado sobre la instalacion de deposicién. También los
filamentos pueden presentar, durante la solidificacion térmica siguiente, una inclinacién a un encrespado mayor o
bien adicional. Una activacion del encrespado puede ser una componente de la solidificacion térmica de acuerdo con
la invencion.

Los filamentos que no se encrespan significan en el marco de la invencién unos filamentos que son depositados, por
decirlo asi, planos y con radios de curvatura mayores que 5 mm sobre la instalacién de deposicién. De acuerdo con
una forma de realizacién especialmente preferida de la invencion, los filamentos que no se encrespan son filamentos
mono-componentes y/o filamentos multi-componentes con disposicion simétrica de nucleo y funda. Esta en el marco
de la invencion que en los filamentos mono-componentes se trata de filamentos macizos homogéneos.

De acuerdo con una forma de realizacion especialmente preferida, la deposicién de filamentos o bien la tela hilada
por adhesién presenta al menos una capa, que esta constituida por una mezcla de filamentos con encrespado
natural y de filamentos que no se encrespan. De manera mas conveniente, en este caso se hila esta mezcla de
filamentos desde un Unico cabezal de hilado y con preferencia a continuacion se refrigera y se estira en comun.

La deposicion de filamentos depositada sobre la instalacidn de deposicidon puede estar constituida también a partir
de al menos una capa (estrato) de filamentos que no se encrespan y a partir de al menos una capa (estrato)
acoplada encima de filamentos con encrespado natural. Entonces se disponen de manera mas conveniente dos o
mas cabezales de hilado unos detras de los otros. Una alternativa a ello es la produccion previa de al menos una de
las capas (estratos) mencionadas anteriormente, que puede proceder entonces especialmente desde un rollo.

Esta en el marco de la invencién que la deposicion de filamentos o bien la capa depositada de una tela hilada por
adhesion presenta mas del 20 % en peso, con preferencia mas del 30 % en peso y de manera preferida mas del 40
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% en peso de filamentos con encrespado natural. Ademas, esta en el marco de la invencion que el resto de los
filamentos de esta deposicion de filamentos o bien de esta capa esta constituido de filamentos que no se encrespan.

Se recomienda que los filamentos hilados sean conducidos en primer lugar a través de una instalacion de
refrigeracion y a través de una unidad de estiramiento o bien a través de una unidad combinada de refrigeracion y de
estiramiento, a continuacion sean conducidos a través del difusor y luego sean depositados sobre la instalacion de
deposicion. En la instalacion de refrigeracion o bien en la unidad combinada de refrigeracion y de estiramiento tiene
lugar normalmente una alimentacién de aire o bien una aspiracion de aire de refrigeracién. Junto o bien en el difusor
o entre el difusor y la unidad de estiramiento esta previsto al menos un intersticio de entrada de aire ambiental. De
acuerdo con una forma de realizacion muy preferida de la invencién, el conjunto formado por la instalacion de
refrigeracion, la unidad de estiramiento o bien por la unidad combinada de refrigeracion y de estiramiento y el
difusor, aparte de la alimentacion de aire en la instalacion de refrigeracion o bien en la unidad combinada de
refrigeracion y de estiramiento y a parte de la entrada de aire a través del al menos un intersticio de entrada de aire
ambiental, estd configurado como sistema cerrado. Por lo tanto, entonces en otro caso no tiene lugar ninguna
alimentacién de aire o bien esencialmente ninguna alimentacion de aire en el conjunto. El sistema cerrado ha dado
buen resultado en el marco del procedimiento de acuerdo con la invencién y para la solucion del problema técnico
de acuerdo con la invencion.

Ya se ha indicado mas arriba que se da una importancia especial al difusor para la solucién del problema técnico de
acuerdo con la invencién. Con la ayuda del difusor conectado a continuacién de la unidad de estiramiento se puede
conseguir en combinacién con las restantes caracteristicas de acuerdo con la invencion un encrespado efectivo de
los filamentos que se encrespan naturalmente antes de su deposicion. De esta manera se puede fabricar de forma
ventajosa una tela hilada por adhesion gruesa o bien voluminosa.

De acuerdo con la invencion, la deposiciéon de filamentos o bien la tela hilada son conducidas con la instalacion de
deposicion a través de la instalacion de solidificacion. Con otras palabras, la tela hilada por adhesion es transportada
con la instalacion de deposiciéon hacia la instalacién de solidificacion o bien a través de la instalacion de
solidificacion. La instalacién de deposicion presenta en este caso al menos una unidad de deposicién. Esta en el
marco de la invencién que en la unidad de deposicidon se trata de una unidad de transporte o bien de una cinta
transportadora para la deposicion de filamentos. De acuerdo con una forma de realizacién especialmente preferida
del procedimiento de acuerdo con la invencion se trabaja con una instalacion de deposicion, que esta constituida por
al menos una unidad de deposicién en forma de una cinta de tamiz permeable al gas (permeable al aire). En tal cinta
de tamiz se trata especialmente de una cinta sin fin guiada sobre rodillos de desviacion. El empleo de una cinta de
tamiz como unidad de deposicién o bien el empleo de cintas de tamiz en la instalacion de deposicién ha dado
especialmente buen resultado.

Esta en el marco de la invencién que la tela hilada por adhesién es impulsada en la instalacién de solidificacién con
el fluido caliente, con la salvedad de que la tela hilada por adhesiéon es presionada contra la instalacién de
deposicion, en particular contra una cinta de tamiz permeable al gas de la instalacién de deposicion. Como ya se ha
representado anteriormente, de manera mas conveniente se lleva a cabo una impulsién transversal de la superficie
de la tela hilada por adhesioén a través de las fuerzas del fluido caliente. De esta manera se consigue un prensado
efectivo de la tela hilada por adhesion en la instalacion de deposiciéon o bien en la cinta de tamiz, con lo que se
pueden evitar desplazamientos no deseados y orificios de retraccion en la tela hilada por adhesién. Esta en el marco
de la invencion, que el fluido caliente circula a través de la tela hilada por adhesién y a través de la cinta de tamiz
permeable al gas. Durante la solidificacion térmica sobre la instalacion de deposicién se puede impulsar la tela
hilada por adhesion también de forma sucesiva desde direcciones opuestas con relacion a su lado superior y a su
lado inferior con el fluido caliente.

De acuerdo con una forma de realizacién preferida de la invencion, la instalacién de deposicion esta constituida por
una unica unidad de deposicion, en particular en forma de una cinta de tamiz permeable al gas y la tela hilada por
adhesion es transportada sobre esta Unica unidad de deposicion (cinta de tamiz) a través de la instalacion de
solidificacion. Es decir, que de acuerdo con esta forma de realizacion, la deposicion de filamentos (tela hilada por
adhesion) es transportada directamente y sin intercalacion de otros componentes de la instalacion o bien
componentes de deposicion con la Unica unidad de deposicién (cinta de tamiz) a través de la instalacion de
solidificacion. La tela hilada por adhesion es presionada en este caso de manera mas conveniente a través de una
impulsion transversal del fluido junto a la unidad de deposicion o bien junto a la cinta de tamiz. En esta forma de
realizacion, la tela hilada por adhesion descansa sobre el lado superior de la unidad de deposicién o bien de la cinta
de tamiz y la impulsién con fluido caliente se realiza de una manera mas conveniente desde arriba. Con el concepto
de cinta de tamiz se entiende con preferencia una cinta de tamiz convencional, que se emplea normalmente en la
fabricacion de la tela hilada por adhesion como unidad de deposicidon o bien como instalacion de deposicion. Pero
con el concepto de cinta de tamiz se entiende al miso tiempo cualquier instalacion de transporte permeable al gas,
con la que se pueda transportar la deposicion de filamentos bien la tela hilada por adhesion y pueda ser atravesada
por la corriente de fluido caliente.

Otra forma de realizaciéon preferida de la invencién se caracteriza por que la instalacion de deposicion esta
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constituida por una primera unidad de deposicién, en particular en forma de una cinta de tamiz, sobre la que se
depositan los filamentos hilados y por que la tela hilada por adhesién (deposicion de filamentos) es transportada con
esta primera unidad de deposicién hacia una segunda unidad de deposicién, en particular en forma de una cinta de
tamiz, y con esta segunda unidad de deposicion es transportada a través de la instalacion de solidificacion. De
acuerdo con una forma de realizacién muy preferida de la invencion, en este caso la segunda unidad de deposicion
transporta la tea hilada por adhesién con una velocidad de transporte reducida con relacion ala primera unidad de
deposicion. De acuerdo con una forma de realizacion de la invencion, la primera y la segunda unidad de deposicion
se conectan directamente entre si, sin que esté intercalada otra unidad de deposicion o bien instalacion de
transporte. En esta forma de realizacion, la tela hilada por adhesion es transferida, por lo tanto, directamente desde
la primera unidad de de deposicion hacia la segunda unidad de deposicion. Pero de acuerdo con otra forma de
realizacion de la invencion, en la primera y la segunda unidad de deposicién puede estar intercalada también una
tercera unidad de deposicion, en particular en forma de una cinta de tamiz, que transporta de la misma manera la
tela hilada por adhesién. De acuerdo con una variante de realizacion, la tela hilada por adhesién es transportada en
el lado inferior de esta tercera unidad de deposicion, en particular en el lado inferior de una tercera cinta de tamiz. En
este caso, la tela hilada por adhesioén es retenida de manera mas conveniente con la ayuda de aire de aspiracion en
el lado inferior de la tercera unidad de deposiciéon. En esta forma de realizacion esta en el marco de la invencion que
la velocidad de transporte de la tela hilada por adhesién se reduce desde la primera unidad de deposiciéon hacia la
tercera unidad de deposicion y se reduce adicionalmente desde la tercera unidad de deposicion hacia la segunda
unidad de deposicion.

Una forma de realizacién de la invencién se caracteriza por que los filamentos son depositados sobre el lado
superior de una primera unidad de deposicion y son transportados con esta primera unidad de deposicion hacia una
segunda unidad de deposicion. La deposicion de los filamentos se transfiere entonces desde la primera unidad de
deposicion directamente a la segunda unidad de deposicién y se transporta en el lado inferior de la segunda unidad
de deposicién a través de la instalacion de solidificacion. También en esta forma de realizacion de la invencion, la
primera unidad de deposicién y la segunda unidad de deposicidon estan constituidas con preferencia por cintas de
tamiz. De manera mas conveniente, la velocidad de transporte de la segunda unidad de deposicién es menor que la
velocidad de transporte de la primera unidad de deposicion.

Otra forma de realizacién de la invencién se caracteriza por que los filamentos son depositados sobre una primera
unidad de deposicién, con preferencia sobre una primera cinta de tamiz y a continuaciéon se transportan entre la
primera unidad de deposiciéon y una segunda unidad de deposicion, que esta configurada con preferencia como
segunda cinta de tamiz, a través de la instalacion de solidificacion. La tela hilada por adhesion es retenida durante la
solidificacion térmica aqui de una manera mas conveniente entre una cinta de tamiz inferior y una cinta de tamiz
superior.

Esta en el marco de la invencion que la tela hilada por adhesién solidificada térmicamente en la instalacion de
solidificacion es sometida a continuaciéon a una solidificacion final. En esta solidificacion final se puede tratar
especialmente de una solidificacion con chorro de agua de la tela hilada por adhesion.

Objeto de la invencion es, ademas, un dispositivo para la fabricacién de una tela hilada por adhesion voluminosa, en
el que esta prevista al menos una instalacion de hilado para la generacion de filamentos con encrespado natural, en
el que, ademas, esta presente una instalacién de deposicion para la deposicion de los filamentos con encrespado
natural y en el que esta dispuesta una instalacion de solidificacion para la solidificacion de la deposicién de
filamentos (tela hilada por adhesioén), con la salvedad de que la deposicion de filamentos (tela hilada por adhesion)
puede ser introducida con la instalacién de deposicién directamente en la instalacion de solidificacién. De acuerdo
con una forma de realizacion preferida de la invencion, con el dispositivo se pueden generar también filamentos que
no se encrespan.

Que la deposicion de filamentos se puede introducir con la instalacién de deposicion directamente en la instalacion
de solidificacion significa en el marco de la invencion especialmente que entre la zona de deposiciéon de los
filamentos y la instalacion de solidificacion no esta presente ya ningun dispositivo de solidificacion, en particular no
esta presente ninguna calandria. Una forma de realizacion preferida del disposicion de acuerdo con la invencion se
caracteriza por que entre la instalacion de hilado y la instalacion de deposicion esta dispuesta una unidad de
refrigeracion y de estiramiento para los filamentos. Con preferencia, entre la unidad de estiramiento y la instalacion
de deposicién esta presente, ademas, un difusor para los filamentos.

La invencion se basa en el reconocimiento de que con el procedimiento de acuerdo con la invencion y con el
dispositivo de acuerdo con la invencion se pueden fabricar telas hiladas por adhesidon voluminosas o bien gruesas,
que se caracterizan por una calidad excelente y por propiedades homogéneas. Estas telas hiladas por adhesion
voluminosas fabricadas de acuerdo con la invenciéon se pueden comparan con respecto a su espesor sin mas con
las llamadas “telas hiladas por adhesion de alta esponjosa” de fibras corta. En el marco de la invencion tiene una
importancia especialmente las telas hiladas por adhesion se pueden fabricar a partir de fibras sin fin, que no
presentan inhomogeneidades o bien orificios o0 agujeros provocados por fuerzas incontroladas de retraccion. Con la
conduccion del procedimiento de acuerdo con la invencidon se puede conseguir un control eficaz de las fuerzas de
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retraccion. La tela hilada por adhesion voluminosa de filamentos, conseguida especialmente con la ayuda de los
filamentos encrespados, se puede fijar efectivamente a través de la solidificacion térmica inmediata con el fluido
caliente y en concreto manteniendo o incluso incrementando el espesor de la tela hilada por adhesion. A este
respecto, la invencién se basa en el reconocimiento de que la deposicion de filamentos sobre la instalacion de
deposicion, con la que se introduce directamente en la instalacion de solidificacion térmica, se apoya y se conduce
efectivamente, y de que durante la solidificacion térmica inmediata puede tener lugar una fijacion de la deposicion de
filamentos, sin que la deposicion de filamentos se abra o bien se destruya de manera no deseable a través de
fuerzas de retraccion introducidas.

A continuacion se explica en detalle la invencion con la ayuda de un dibujo que representa solamente un ejemplo de
realizacién. Se muestra en representacion esquematica lo siguiente:

La figura 1 muestra una vista lateral de una primera forma de realizacién de la invencion de un dispositivo de
acuerdo con la invencion.

La figura 2 muestra el objeto segun la figura 1 en una segunda forma de realizacion.

La figura 3 muestra el objeto segun la figura 1 en una tercera forma de realizacion.

La figura 4 muestra el objeto representado en la figura 1 en una cuarta forma de realizacion.

La figura 5 muestra el objeto segun la figura 1 en una quinta variante de realizacion.

La figura 6 muestra el objeto segun la figura 1 en una sexta forma de realizacion.

La figura 7 muestra el objeto representado en la figura 1 en una séptima variante de realizacion.

La figura 8 muestra una seccion a través de un filamento bicomponentes empleado de acuerdo con la invencion.
La figura 9 muestra el objeto segun la figura 8 en otra forma de realizacion.

La figura 10 muestra el objeto segun la figura en una variante de realizacion adicional, y

La figura 11 muestra el objeto representado en la figura 8 en otra forma de realizacion.

Las figuras 1 a 7 muestran un dispositivo para la realizacion del procedimiento de acuerdo con la invencién para la
fabricaciéon de un tela hilada por adhesién voluminosa 1 de filamentos sin fin 2, 3. Se hilan filamentos 2 con
encrespado natural asi como con filamentos 3 que no se encrespan y se depositan sobre una instalacion de
deposicion 4. En los filamentos 2 con encrespado natural se puede tratar de filamentos 2 con disposicién excéntrica
de nucleo y funda (figura 9) o de filamentos 2 con disposicién lado a lado (figuras 10 y 11). En la figura 10 se
representa un filamento bicomponentes 2 con disposicion lado a lado simétrica y en la figura 11 se representa un
filamento bicomponentes 2 con disposicion lado a lado asimétrica. Como filamentos 3 que no se encrespan se
pueden emplear filamentos mono-componentes no representados o filamentos poli-componentes o bien filamentos
bicomponentes 3 con disposicién de nucleo y funda simétrica (figura 8).

Los filamentos 2, 3 hilados con una o con varias instalaciones de hilado no representadas se conducen en primer
lugar de manera mas conveniente para la refrigeracion a través de una instalacion de refrigeracion no representada
y a continuacion se conducen para el estiramiento de los filamentos 2, 3 a través de una unidad de estiramiento
tampoco representada. En la unidad de estiramiento se conecta de acuerdo con la invencién un difusor 5 con
paredes divergentes del difusor, que se ha representado de forma esquematica en las figuras 1 a 7. A continuacion
del difusor se depositan los filamentos 2, 3 sobre la instalacién de deposicion 4. Con esta instalacion de deposicion 4
se conducen los filamentos 2, 3 directamente a una instalacion de solidificacién 6, en la que los filamentos son
solidificados térmicamente con un fluido caliente, con preferencia con aire caliente. En las figuras 1 a 7 se puede
reconocer que los filamentos 2, 3 son alimentados con la instalacion de deposicion 4 directamente y sin la
interconexion de otras instalaciones de solidificacion para la solidificacion térmica con fluido caliente. En las figuras 1
a 7 se ha ilustrado la impulsiéon con aire caliente en la instalacion de solidificacién 6 por medio de flechas. Estas
flechas muestran que el aire caliente incide con preferencia perpendicularmente sobre la superficie de la instalacion
de deposicion 4 y perpendicularmente o esencialmente perpendicular sobre la superficie de la tela hilada por
adhesién 1. A través de esta impulsién con el aire caliente se presiona la tela hilada por adhesion 1 contra la
instalacion de deposicion. En las figuras 1 a 7 se puede reconocer, por lo demas, otra flecha debajo del difusor 5.
Esta flecha debe ilustrar que debajo de la instalacion de deposicion 4 debajo del difusor 5 o bien debajo de la zona
de deposicion de los filamentos 2, 3 se aspira aire a través de la instalacién de deposicién 4 permeable al aire, para
garantizar de manera habitual una deposicién funcional segura de los filamentos 2, 3.

La figura 1 muestra una primera forma de realizacion de un dispositivo de acuerdo con la invencion, en el que el
dispositivo de deposicion 4 esta constituido por una Unica unidad de deposiciéon en forma de una cinta de tamiz 7.
Los filamentos 2, 3 depositados debajo del difusor 5 son introducidos sobre la superficie de esta cinta de tamiz 7

6
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directamente en la instalacion de solidificacion 6 y la deposicion de filamentos o bien la tela hilada por adhesion 1 se
solidifica térmicamente con aire caliente. Puesto que la deposicién de filamentos hasta ahora “suelta” es prensada
con la ayuda de las fuerzas de aire contra la cinta de tamiz 7, se pueden evitar de una manera eficaz los
desplazamientos o bien los orificios de retraccién no deseados en la tela hilada por adhesion.

En el ejemplo de realizacion segun la figura 2, la instalacion de deposicion 4 esta constituida por una primera unidad
de deposicién en forma de una primera cinta de tamiz 7, sobre la que se depositan los filamentos hilados 2, 3. Con
esta primera cinta de tamiz 7 se conduce la tela hilada por adhesion 1 hacia una segunda unidad de deposicion
configurada en forma de una segunda cinta de tamiz 8 y se transporta la tela hilada por adhesion 1 con esta
segunda cinta de tamiz 8 a través de la instalacion de solidificacion 6. La tela hilada por adhesion 1 es transportada
sobre el lado superior de las dos cintas de tamiz 7, 8 y es transferida desde la primera cinta de tamiz 7 directamente,
es decir, sin la intercalacion de otras unidades de deposicion a la segunda cinta de tamiz 8. De acuerdo con una
forma de realizacion especialmente preferida de la invencion, la velocidad de transporte de la segunda cinta de tamiz
8 esta reducida con relacion a la velocidad de transporte de la primera cinta de tamiz 7. También a través de la
reduccion de la velocidad de la primera cinta de la primera cinta de tamiz 7 hacia la segunda cinta de tamiz 6 se
puede compensar efectivamente una tendencia no deseada a la retraccién en la deposicion de filamentos.

En la forma de realizacion representada en la figura 3, la instalacién de deposicion 4 esta constituida por una
primera unidad de deposicion en forma de una primera cinta de tamiz 7, por una segunda unidad de deposicion en
forma de una segunda cinta de tamiz 8 y por una tercera unidad de deposicion en forma de una tercera cinta de
tamiz 9. Los filamentos 2, 3 son depositados en primer lugar sobre la primera cinta de tamiz 7 y a continuacién son
transportados en la figura 3 hacia la izquierda en la direccion de la flecha hacia la tercera cinta de tamiz 9. La
deposicion de filamentos que descansa sobre el lado superior de la primera cinta de tamiz 7 es transferida al lado
inferior de la tercera cinta de tamiz 9. En este caso, la deposicion de filamentos es retenida a través de aspiracion de
aire en el lado inferior de la tercera cinta de tamiz 9. Esta aspiracion de aire en la tercera cinta de tamiz 9 se indica
en la figura 3 por medio de una flecha. Desde el lado inferior de la tercera cinta de tamiz 9 se transfiere la deposicién
de filamentos entonces al lado superior de la segunda cinta de tamiz 8. En la figura 3 se puede reconocer que el
lado inferior de la tercera cinta de tamiz 9 se solapa con los lados superiores de la primera cinta de tamiz 7 y de la
segunda cinta de tamiz 8. La deposicion de filamentos que descansa sobre el lado superior de la segunda cinta de
tamiz 8 es conducida entonces con la segunda cinta de tamiz 8 a través de la instalacion de solidificacion 6. De
acuerdo con una forma de realizacion especialmente preferida de la invencién, se reduce la velocidad de transporte
desde la primera cinta de tamiz 7 hacia la tercera cinta de tamiz 9 y desde la tercera cinta de tamiz 9 hacia la
segunda cinta de tamiz 8. Con otras palabras, en la forma de realizacion de la figura 3, la primera cinta de tamiz 7
circula con la velocidad maxima de transporte, la tercera cinta de tamiz 9 circula con la segunda velocidad mas alta
de transporte y la segunda cinta de tamiz 8 circula con la velocidad mas baja de transporte.

También en el ejemplo de realizacién segun la figura 4, los filamentos 2, 3 son depositados sobre la primera cinta de
tamiz 7 y son transportados en primer lugar sobre el lado superior de esta cinta de tamiz 7 hacia la izquierda en la
direccion de la instalacion de solidificacion 6. A continuacién se introduce la deposicion de filamentos en un
intersticio 10, que esta delimitado por la primera cinta de tamiz inferior 7 y por una segunda cinta de tamiz superior 8.
En este intersticio 10 se transporta la deposicién de filamentos a través de la instalacién de solidificacién 6. Pero a
través de las fuerzas de aire en la instalaciéon de solidificacion 6 se eleva la deposicion de filamentos desde el lado
superior de la primera cinta de tamiz 7 y en presiona en el lado inferior de la segunda cinta de tamiz 8 y es
transportada hacia delante, por decirlo asi, desde la segunda cinta de tamiz 8 hacia la izquierda.

En el ejemplo de realizacion segun la figura 5, los filamentos 2, 3 son depositados sobre el lado superior de la
primera cinta de tamiz 7 y son transportados hacia la izquierda en la direccion de la instalacion de solidificacion 6.
Delante de la instalacion de solidificacion 6, la deposicion de filamentos entra en contacto con una segunda cinta de
tamiz superior 8 y es transferida desde la primera cinta de tamiz 7 hacia el lado inferior de la segunda cinta de tamiz
8 y es transportada al lado inferior de la segunda cinta de tamiz 8 a través de la instalacion de solidificacion 6. La
deposicion se filamentos es retenida en este caso por las fuerzas de aire en la instalaciéon de solidificacion 6 en el
lado inferior de la segunda cinta de tamiz 8. La velocidad de transporte de la segunda cinta de tamiz 8 se reduce,
como también en el ejemplo de realizacion segun la figura 4, también aqui, por decirlo asi, frente a la velocidad de
transporte de la primera cinta de tamiz 7.

Otra variante de realizacion del dispositivo de acuerdo con la invencién se representa en la figura 6. Los filamentos
2, 3 son depositados como también en las otras variantes del dispositivo sobre el lado superior de la primera cinta de
tamiz 7 y son transportados hacia la izquierda en la direccién de la instalacion de solidificacion 6. En la zona de la
instalacion de solidificacion 6 esta presente una segunda cinta de tamiz 8. La primera cinta de tamiz inferior 7 forma
con la segunda cinta de tamiz superior 8 un intersticio y en este intersticio se transporta la tela hilada por adhesion 1
a través de la instalacion de solidificacion 6, apoyandose la tela hilada por adhesion en esta variante de realizacion
tanto en el lado superior de la primera cinta de tamiz 7 como también en el lado inferior de la segunda cinta de tamiz
8. La tela hilada por adhesion es enclavada, por lo tanto, por decirlo asi, entre las cintas de tamiz 7, 8.

La figura 7 muestras una variante del dispositivo para la fabricacion de una tela hilada por adhesion 1 de dos capas.
7
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Aqui estan presentes dos cabezales de hilado no representados, con los que se hilan filamentos 2, 3, que son
depositados sobre zonas de deposicion dispuestas unas detras de las otras sobre el lado superior de la primera
cinta de tamiz 7. Las dos deposiciones de filamentos son transferidas entonces desde la primera cinta de tamiz 7
directamente a una segunda cinta de tamiz 8 y son transportadas en adelante sobre el lado superior de esta
segunda cinta de tamiz 8 y son conducidas a través de la instalacion de solidificacion 6. En la figura 7 se puede
reconocer que estan presentes zonas de aspiracion no solo debajo de los dos difusores 65, sino también entre las
zonas de deposicion o bien entre los difusores 5 debajo de la segunda cinta de tamiz 7.

A través de esta zona de aspiracién intercalada se pueden impedir los desplazamientos o bien los orificios de

retraccion no deseados en la primera deposicion de filamentos hasta la deposicion de la segunda deposicion de
filamentos.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabricacion de una tela hilada por adhesién (1) con filamentos (2) con encrespado natural.
en el que los filamentos (2) son guiados a través de una unidad de estiramiento y a continuacion a través de un
difusor (5), en el que al menos una parte de los filamentos que se encrespan naturalmente desarrolla ya antes de la
deposicion en el difusor (5) un encrespado, en el que los filamentos son depositados a continuacion sobre una
instalacion de deposicion como filamentos encrespados, y en el que estos filamentos encrespados depositados son
alimentados con esta instalacion de deposicién a una instalacion de solidificacion, en la que los filamentos (2) son
solidificados con un fluido.

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la solidificacion se realiza como solidificacion térmica
con un fluido caliente.

3.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 6 2, en el que los filamentos (2) con filamentos multi-
componentes con encrespado natural, en particular filamentos multi-componentes con disposicién lado a lado y/o
con disposicién de nucleo/funda excéntrica.

4.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, en el que adicionalmente a los filamentos (2)
con encrespado natural se hilan también filamentos (3) que no se encrespan y se depositan sobre la instalacion de
deposicion.

5.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que los filamentos (3) que no se encrespan son
filamentos mono-componentes y/o filamentos multi-componentes con disposicion de nucleo/funda simétrica.

6.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 4 6 5, en el que la tela hilada por adhesién (1)
presenta al menos una capa, que esta constituida por una mezcla de filamentos (2) con encrespado natural y de
filamentos (3) que no se encrespan.

7.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 6, en el que la capa presenta mas del 20 % en peso de
filamentos (2) que se encrespan naturalmente, con preferencia mas del 30 % en peso de filamentos (2) que se
encrespan naturalmente.

8.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, en el que se trabaja con una instalacion de
deposicion (4), que esta constituida por al menos una unidad de deposicién en forma de una cinta de tamiz
permeable al gas.

9.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 a 8, en el que la tela hilada por adhesion (1) es
impulsada en la instalacion de solidificacion (6) con el fluido caliente, con la salvedad de que la tela hilada por
adhesion (1) es presionada contra la instalacion de deposicion (4), en particular contra la cinta de tamiz permeable al
gas de la instalacion de deposicion (4).

10.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9, en el que la instalacidon de deposicion (4) esta
constituida por una unica unidad de deposicion, en particular en forma de una cinta de tamiz (7), y en el que la tela
hilada por adhesion (1) es transportada sobre esta Unica unidad de deposicién a través de la instalacion de
solidificacion (6).

11.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9, en el que la instalacion de deposicion (4) esta
constituida por una primera unidad de deposicion, en particular en forma de una primera cinta de tamiz (7), sobre la
que se depositan los filamentos (2, 3) hilados, de manera que la tela hilada por adhesién (1) es transportada con la
primera unidad de deposicién hacia una segunda unidad de deposicion, en particular en forma de una segunda cinta
de tamiz (8) y es transportada con esta segunda unidad de deposicion a través de la instalacion de solidificacion (6).

12.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 11, en el que la segunda unidad de deposicién de la tela hilada
por adhesion (1) es transportada con una velocidad de transporte reducida frente a la primera unidad de deposicion.

13.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a9 u 11 6 12, en el que la tela hilada por adhesién
(1) se deposita sobre el lado superior de una primera unidad de deposicion y se transporta en el lado inferior de una
segunda unidad de deposicion a través de la instalacion de solidificacion (6).

14.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9 u 11 a 13, en el que la tela hilada por adhesién
(1) se deposita sobre una primera unidad de deposicién y a continuacion se transporta entre la primera unidad de
deposicion y otra unidad de deposicion a través de la instalacion de solidificacion (6).

15.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 14, en el que la tela hilada por adhesion
solidificada térmicamente es sometida a continuacién a una solidificacion final.
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