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ES 2744 789 T3

DESCRIPCION
Formador de tejido no tejido
Campo de la invencion

La invencion se refiere a un dispositivo y a un procedimiento para la generacion de un tejido no tejido a partir de
fibras cortadas, en el que se succiona una acumulacién de fibras sobre una cinta de cribado y se conduce a un
rodillo de fresado.

Estado de la técnica

Desde hace algunas décadas hay maquinas para fabricar un tejido no tejido a partir de fibras cortas, tal como
celulosa. Funcionan segun el principio de que las fibras se esparcen a través de una criba y las fibras esparcidas
forman sobre una cinta de succion un tejido no tejido. A este respecto, las fibras se mueven o bien por una hélice a
través de una criba horizontal estacionaria (documento US 4.157.724 A) o bien las fibras se encuentran en un
tambor de cribado rotatorio y un elemento rotatorio en forma de estrella dentro del tambor transporta las fibras a
través de la criba (documento US 2003/0010683 A1).

Ambos procedimientos tienen problemas para conseguir una buena uniformidad y la longitud de fibra tiene que ser
muy corta. La invencion soluciona el problema de una manera completamente distinta.

Igualmente se conoce el documento US 2.920.355 A que, para una produccion de estructuras de fibra, tal como, por
ejemplo, tejidos no tejidos y esteras, da a conocer un dispositivo para el suministro controlado de cantidades de
elementos de fibra con una velocidad constante desde una fuente a una unidad de procesamiento adicional.

El documento DE 41 28 592 A1 da a conocer un procedimiento y un dispositivo para la producciéon continua de un
tejido no tejido a partir de particulas de fibra sobre una cinta transportadora portadora de tejido no tejido configurada
de manera permeable al aire mediante compactacion y afieltrado por medio de depresion e igualacion del tejido no
tejido de fibra hasta un grosor final predeterminado.

Sumario de la invenciéon

La invencion proporciona un procedimiento para la formacion de un tejido no tejido de fibra, depositandose las fibras
sueltas sobre un sistema de suministro y moviéndose entonces por una criba movil en la direccién de un dispositivo
de fresado, succionandose las fibras al menos en la regién del dispositivo de fresado, en particular intensamente,
mediante una depresion hacia la criba, fresando el dispositivo de fresado la masa de fibra requerida hasta el espesor
de tejido no tejido, es decir grosor de tejido no tejido, deseado y lanzandose las fibras en exceso mediante el
dispositivo de fresado de nuevo al sistema de suministro.

En el procedimiento, el dispositivo de fresado presenta al menos un rodillo de fresado rotatorio y al menos un rodillo
raspador, estando colocado el rodillo raspador en el lado dirigido en sentido opuesto a la criba del rodillo de fresado.

El rodillo de fresado y/o el rodillo raspador esta dotado preferiblemente de un conjunto de dientes de sierra, agujas o
una estructura superficial.

En una forma de realizacion del procedimiento, el rodillo de fresado gira de manera opuesta con respecto a la criba y
preferiblemente con una velocidad superficial mayor que la criba movil.

En una forma de realizacién adicional del procedimiento, el dispositivo de fresado presenta ademas una cinta. La
cinta presenta una estructura superficial o elementos de arrastre, por ejemplo, agujas.

En una forma de realizacién adicional del procedimiento, la depresion con respecto a la atmdsfera asciende a al
menos 200 Pa.

En una forma de realizacion adicional del procedimiento, la depresion se regula de manera constante.

En una forma de realizacién adicional del procedimiento, la distancia entre el circulo de impacto del al menos un
rodillo de fresado y la criba puede ajustarse.

En una forma de realizacién adicional del procedimiento, la distancia entre el circulo de impacto del al menos un
rodillo de fresado y la criba puede ajustarse de manera variable a través de la anchura de trabajo del dispositivo de
fresado.

En una forma de realizaciéon adicional del procedimiento, el sistema de succion esta dividido en varias zonas por
debajo de la superficie de cribado de la criba en la regién de fresado. Las zonas pueden solicitarse preferiblemente

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2744 789 T3

con diferentes presiones.

En una forma de realizacion adicional del procedimiento, puede influirse en las depresiones debido a valores de
medicion en el tejido no tejido generado.

En una forma de realizacion adicional del procedimiento, el sistema de fresado esta dotado en el lado dirigido en
sentido opuesto al recubrimiento de fibras de una succién de fibras.

En una forma de realizaciéon adicional del procedimiento, el al menos un rodillo raspador esta dotado en el lado
dirigido en sentido opuesto al recubrimiento de fibras de una succion de fibras.

En una forma de realizaciéon adicional del procedimiento, el sistema de recubrimiento o el sistema de suministro
contiene la misma criba que en el punto de succién.

En una forma de realizacién adicional del procedimiento, aguas abajo del sistema de fresado esta dispuesto al
menos un sistema de fresado adicional en el proceso de produccion.

Un dispositivo para la formacién de un tejido no tejido de fibra presenta un sistema de suministro, un dispositivo de
fresado y una criba movil por debajo del dispositivo de fresado, estando previsto en la criba un sistema de succion
para succionar fibras. A este respecto, el dispositivo de fresado esta disefiado de tal manera que las fibras fresadas
se lanzan de nuevo directamente al sistema de suministro.

El dispositivo de fresado presenta al menos un rodillo de fresado rotatorio y al menos un rodillo raspador, estando
colocado el rodillo raspador en el lado dirigido en sentido opuesto a la criba del rodillo de fresado.

En una forma de realizacion del dispositivo, el rodillo de fresado esta dotado de un conjunto de dientes de sierra,
agujas o una estructura superficial.

En una forma de realizacion del dispositivo, el rodillo de fresado gira de manera opuesta con respecto a la criba y se
mueve preferiblemente con una velocidad superficial mayor que la criba.

En una forma de realizaciéon del dispositivo, el dispositivo de fresado presenta ademas una cinta, presentando la
cinta una estructura superficial o elementos de arrastre, por ejemplo, agujas.

En una forma de realizacién del dispositivo, la depresién para succionar fibras hacia la criba con respecto a la
atmésfera asciende a al menos 200 Pa.

En una forma de realizacion del dispositivo, la depresion se regula de manera constante, es decir a un valor
constante.

En una forma de realizacion del dispositivo, la distancia entre el circulo de impacto del al menos un rodillo de fresado
y la criba puede ajustarse.

En una forma de realizacion del dispositivo, la distancia entre el circulo de impacto del al menos un rodillo de fresado
y la criba puede ajustarse de manera variable a través de la anchura de trabajo del dispositivo de fresado.

En una forma de realizacion del dispositivo, el sistema de succion esta previsto por debajo de una superficie de
cribado de la criba al menos en la region de fresado, y preferiblemente esta dividido en varias zonas.

En una forma de realizacién del dispositivo, las zonas pueden solicitarse con diferentes presiones.
Descripcion detallada de formas de realizacion preferidas

La figura 1 es una ilustracion esquematica de un dispositivo segun la invencién para la formacién de un tejido no
tejido. Como se muestra en la figura 1, se introducen en un espacio 1) fibras o fibras cortadas sueltas, por ejemplo,
mediante una torre 2) de suministro con un rodillo 3) de abertura. La introduccion de fibra se regula de tal manera
que las fibras por regla general se llenan hasta un mismo nivel, por ejemplo, mediante una barrera 4) de luz. Una
criba 5) movil, por ejemplo, una cinta de cribado o un tambor de criado, mueve las fibras de manera continua en la
direccion de un dispositivo de fresado. El dispositivo de fresado presenta al menos un rodillo 6) de fresado y ademas
preferiblemente al menos una cinta con una estructura superficial realizada para el fresado y/o elementos de
arrastre, en particular agujas.

Al menos en la region del rodillo 6) de fresado, es decir en el caso de varios rodillos de fresado el rodillo de fresado
inferior, y la seccién correspondiente de la cinta 5) de cribado predomina una depresion en al menos una camara 9)
de depresidn, que es suficientemente intensa para succionar las fibras firmemente hacia la cinta de cribado y
preferiblemente compactarlas. A este respecto, la al menos una camara 9) de depresion esta dispuesta
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preferiblemente en el lado de la cinta 5) de cribado, que esta opuesto al lado de la cinta 5) de cribado, hacia el que
se succionan las fibras.

Mediante el avance de la cinta 5) de cribado, las fibras llegan a la regién del rodillo 6) de fresado, que rota en sentido
opuesto al sentido de transporte de la cinta 5) de cribado a una distancia preferiblemente ajustable con respecto a la
cinta de cribado, que determina el grosor del tejido no tejido de fibras que debe producirse. Una capa de fibras, que
puede pasar por debajo del rodillo 6) de fresado, llega al procesamiento adicional. Las fibras, que llegan a la region
de la superficie del rodillo 6) de fresado, se lanzan de vuelta mediante el rodillo 6) de fresado. La velocidad
superficial del rodillo 6) de fresado es mayor que la velocidad superficie de la superficie de succion de la cinta 5) de
cribado.

Al menos un rodillo 7) raspador esta colocado por encima del rodillo de fresado, es decir en el lado dirigido en
sentido opuesto a la cinta 5) de cribado del rodillo 6) de fresado, para lanzar el material en exceso de vuelta al
espacio 1) de entrega. Para evitar que el rodillo 6) de fresado o el al menos un rodillo raspador lancen fibras
arrastradas sobre el tejido no tejido producido, el rodillo raspador y/o el rodillo de fresado puede succionarse en el
lado dirigido en sentido opuesto al lado de entrega, es decir el lado dirigido en el sentido de transporte, mediante una
succion 10) de fibras. En la salida de la maquina, la carcasa de la maquina puede sellarse mediante un rodillo 8) de
sellado, que impide una entrada de cuerpos extrafios en el dispositivo asi como respalda la generacion de una
depresion. Para fabricar diferentes grosores de producto, la distancia entre la superficie rodillo de fresado y la cinta
5) de cribado puede regularse, de modo que pueden generarse tejidos no tejidos de diferente grosor.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para la formacion de un tejido no tejido de fibra, depositandose las fibras sueltas sobre un
sistema (2, 3) de suministro y moviéndose entonces por una criba (5) mévil en la direccion de un dispositivo
de fresado, succionandose las fibras al menos en la region del dispositivo de fresado mediante una
depresion hacia la criba, fresando el dispositivo de fresado la masa de fibra requerida hasta el grosor de
tejido no tejido deseado y lanzandose las fibras en exceso mediante el dispositivo de fresado de nuevo al
sistema de suministro, presentando el dispositivo de fresado al menos un rodillo (6) de fresado rotatorio y al
menos un rodillo (7) raspador y estando colocado el rodillo raspador en el lado dirigido en sentido opuesto a
la criba del rodillo de fresado.

Procedimiento segun la reivindicacion 1, estando dotado el rodillo (6) de fresado de un conjunto de dientes
de sierra, agujas o una estructura superficial y/o girando en sentido opuesto con respecto a la criba (5)
preferiblemente con una velocidad superficial mayor que la criba.

Procedimiento segun la reivindicacion 1 - 2, presentando el dispositivo de fresado ademas una cinta, que
presenta una estructura superficial o elementos de arrastre, en particular agujas.

Procedimiento segun la reivindicaciéon 1 - 3, ascendiendo la depresion con respecto a la atmdsfera a al
menos 200 Pa y/o regulandose de manera constante.

Procedimiento segun la reivindicacion 1 - 4, pudiendo ajustarse una distancia entre el circulo de impacto del
al menos un rodillo (6) de fresado y la criba (5) y preferiblemente pudiendo ajustarse de manera variable a
través de la anchura de trabajo del dispositivo de fresado.

Procedimiento segun la reivindicacion 1 - 5, estando dividido un sistema (9) de succién por debajo de la
superficie de cribado de la criba (5) en la region de fresado en varias zonas y pudiendo solicitarse las zonas
preferiblemente con diferentes presiones y pudiendo influirse en las depresiones aun mas preferiblemente
debido a valores de medicion en el tejido no tejido generado.

Procedimiento segun la reivindicacion 1 - 6, succionandose el al menos un rodillo (7) raspador y/o el rodillo
(6) de fresado en el lado dirigido en el sentido de transporte de la criba (5) con una succién (10) de fibras.

Dispositivo para la formacién de un tejido no tejido de fibra, que presenta un sistema (2, 3) de suministro, un
dispositivo de fresado y una criba (5) mévil por debajo del dispositivo de fresado, estando previsto un
sistema (9) de succion para succionar fibras hacia la criba y presentando el dispositivo de fresado al menos
un rodillo (6) de fresado rotatorio, caracterizado porque el dispositivo de fresado presenta ademas al menos
un rodillo (7) raspador, estando colocado el rodillo raspador en el lado dirigido en sentido opuesto a la criba
del rodillo de fresado y estando disefiado el dispositivo de fresado de tal manera que las fibras fresadas se
lanzan de nuevo directamente al sistema de suministro.

Dispositivo segun la reivindicacion 8, estando dotado el al menos un rodillo (6) de fresado rotatorio de un
conjunto de dientes de sierra, agujas o una estructura superficial y/o pudiendo girar en sentido opuesto con
respecto a la criba (5) preferiblemente con una velocidad superficial mayor que la criba.

Dispositivo segun la reivindicacion 8 o 9, presentando el dispositivo de fresado ademas una cinta, que
presenta una estructura superficial o elementos de arrastre, por ejemplo, agujas.

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 8 - 10, ascendiendo, para succionar fibras hacia la criba (5), la
depresion con respecto a la atmdsfera a al menos 200 Pa y/o pudiendo regularse la depresion a un valor
constante.

Dispositivo seguin una de las reivindicaciones 8 - 11, pudiendo ajustarse una distancia entre el circulo de
impacto del al menos un rodillo (6) de fresado y la criba (5) y preferiblemente pudiendo ajustarse de manera
variable a través de la anchura de trabajo del dispositivo de fresado.

Dispositivo segun la reivindicacion 11, estando previsto el sistema (9) de succiéon por debajo de una
superficie de cribado de la criba (5) al menos en la region de fresado y estando dividido preferiblemente en
varias zonas, pudiendo solicitarse las zonas aun mas preferiblemente con diferentes presiones.
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Figura 1
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