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ES 2 325289 T3

DESCRIPCION
Distribuidor de fibras.

Antecedentes de la invencion

La presente invencion se refiere a una caja de formacion que se usard para la formacién en seco de un tejido fibroso
y que incluye una entrada para la introduccién de un material de fibras que se ha separado y elegido de entre fibras
sintéticas y fibras naturales y que se mezcla en una corriente de aire, y conteniendo la caja de formacion varios rodillos
giratorios, que estan provistos de puas situadas radialmente.

Se conocen diversos instrumentos de este tipo, por ejemplo, de la descripcién de la solicitud de Patente Europea O
159 618. La caja de formacién de una instalaciéon conocida de este tipo serd frecuentemente una parte del instrumento,
lo que constituye una limitacién fundamental para la capacidad de todo el instrumento.

Respecto a la colocacién de las fibras sobre la tela de formacidn subyacente, la caja de formacién estd provista
de un fondo en forma de red o tamiz en forma de fondo con varias aberturas. Para favorecer el paso de las fibras
hasta el fondo de la caja de formacién, con la intencién de lograr un aumento de capacidad, se ha propuesto la apli-
cacion de diversos elementos mecédnicos en forma de aletas y rodillos u otros dispositivos de rascado o cepillado,
que conducen las fibras de forma activa hasta el fondo de la caja de formacién. Aunque tales dispositivos meca-
nicos proporcionan un aumento de la capacidad, durante muchos afos se ha intentado aumentar adicionalmente la
capacidad.

Se ha decidido la elaboracién de reticulas o aberturas en el fondo de la caja de formacién a partir de las fibras,
que se usan para la preparacién del tejido fibroso. Se ha hablado fundamentalmente del uso de fibras de celulosa en
la fabricaciéon de productos de papel o productos de pafiales. Por tanto, ha habido una limitacién de la longitud de
las fibras aplicadas. Por tanto, en la practica no ha sido posible usar fibras de longitudes de mas de 18 mm. Esto ha
implicado simultdneamente que haya habido una limitacién en el tipo de productos que se pueden fabricar con un
instrumento de este tipo.

El objetivo de la presente invencién es mostrar un instrumento del tipo mencionado al principio, que soluciona los
inconvenientes mediante la técnica conocida, porque se logra una capacidad sustancialmente mayor y la posibilidad
de la aplicacidn de fibras largas para la formacidn del tejido fibroso.

Segun la presente invencidn, esto se logra mediante una caja de formacién, que es tnica teniendo un fondo abierto
para la liberacidn del material de fibras sobre la tela de formacion, porque las pudas estin dispuestas para retener
parcialmente las fibras frente al efecto de la succién de la caja de vacio.

Se ha mostrado sorprendentemente que es posible fabricar la caja de formacién con un fondo abierto. La nube de
fibras, que se ha formado dentro de la caja de formacién de fibras individuales, que se separan y mezclan en la corriente
de aire, se transfiere a la tela subyacente mediante la aplicacion de rodillos con puas giratorios. En la préctica, se ha
puesto de manifiesto que con un instrumento segin la invencién se pueden lograr capacidades que son 5-6 veces
mayores que la capacidad con instrumentos conocidos correspondientes.

Accionando el instrumento las fibras virgenes se separan. Esto puede tener lugar en molinos de martillos o simila-
res. Después de ello, las fibras divididas que todavia pueden contener algunos aglomerados se transfieren hacia abajo
al sistema por medio de una corriente de aire. La corriente de aire se crea por medio de ventiladores de transporte, que
estan conectados a tuberias que conducen a la caja de formacién. En la caja de formacién las fibras son conducidas
principalmente desde cada lado de la caja de formacién y posiblemente mediante mds tuberias de entrada en cada
lado de la caja de formacion. De este modo, es posible modificar la capacidad abriendo y cerrando las tuberias de
suministro y los ventiladores de suministro.

Dentro de la caja de formacién se forma una nube de fibras, en la que las fibras pueden circular debido al aire de
transporte. A continuacidn, las fibras se transferiran fuera del fondo de la caja de formacién y tendran lugar sobre la
tela de formacidn, que se estd moviendo bajo la caja de formacién. La capa de fibras, que se forma sobre la tela de
formacion, se fija por medio de vacio, que se establece en la caja de vacio, que estd bajo la tela de formacién en una
posicion opuesta a la caja de formacion. La presente invencién ocasiona una caja de formacién con un fondo abierto,
en el que tiene lugar una retencion parcial y distribucion de fibras frente a la succién producida por la caja de vacio.
Esta retencién y distribucién se establecen mediante los rodillos con puas giratorios, porque las pias ejercen influencia
sobre las fibras. Por ello, se ha mostrado sorprendentemente que se forma un tejido con un espesor muy homogéneo
sobre la tela de formacién subyacente. Por tanto, se puede decir que las pias que giran forman un fondo mévil o fondo
activo que se diferenciard de los fondos pasivos tradicionales constituidos por parte de una red o tamiz.

Los rodillos con pudas tendrdn principalmente una extension, vistos horizontalmente, de forma que cubren con fines
practicos el area en seccion de la caja de formacién. Sin embargo, se ha demostrado que es posible fabricar cajas de
formacién que funcionen satisfactoriamente aunque los rodillos con ptias no cubran toda el 4rea en seccién de la caja
de formacion.
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Es posible colocar rodillos o ejes, sobre los que se forman las pdas con una orientacion casi horizontal o con una
orientacion casi vertical. Se supone también que una orientacién con un dngulo entre horizontal y verticales posible y
puede proporcionar resultados satisfactorios.

Orientando los rodillos o ejes horizontal o verticalmente, las pias giraran en un plano vertical y un plano horizontal,
respectivamente. Esto es preferible debido a la colocacién simétrica de las fibras, de forma que se forma un tejido con
espesor homogéneo por la anchura de la caja de formacion.

En la presente solicitud, el término puas cubrird una realizacidn con puas en gran parte formadas como hélices. Sin
embargo, la cuestién cubrird también elementos formados como placas de cubierta, que también se pueden designar
como aletas. Tales aletas formadas como placas estardn formadas fundamentalmente con la extension situada en un
plano ortogonalmente sobre el eje de rotacion del eje. Alternativamente, las placas pueden estar formadas con una
pendiente o estar formadas como hélices para ocasionar una accién dirigida hacia arriba o hacia abajo sobre la nube de
fibras. Para facilitar el paso de aire hacia el cabezal de formacién cuando se aplican las pias formadas como aletas, las
aletas pueden estar provistas de orificios. Tales orificios pueden facilitar el paso de aire. Mediante la eleccién adecuada
de la velocidad de giro y la forma de los agujeros en los rodillos se puede dificultar o limitar el paso de fibras hacia
dichos orificios.

Los rodillos con puas rotatorias se pueden colocar de forma que los extremos externos de las puas describen
circulos que se solapan entre si o solo se tocan entre si. Ademads, es posible variar la intensidad en la colocacién de las
puas en la direccion helicoidal asi como en la direccién longitudinal. Por medio de estos pardmetros y del nimero de
revoluciones para los rodillos con pudas y la corriente de aire es posible ajustar la capacidad del instrumento.

Segtn la invencion la caja de formacién es capaz de manipular fibras muy largas. La longitud de las fibras no
estard limitada por los tamafios de las reticulas, los tamafios de las aberturas o sus andlogos en la caja de formacion.
En la practica se ha demostrado, por tanto, que es posible manipular fibras con longitudes de hasta 60 mm y, de forma
correspondiente, se ha demostrado que es posible manipular diferentes tipos de fibras. Se supone que mediante una
optimizacion adicional de la caja de formacidn segiin la invencién es posible manipular fibras que sean atin mayores.
Por tanto, es posible usar el instrumento para la fabricacién de productos que hasta ahora no ha sido posible con un
tipo similar de instrumento.

Debido a la capacidad del instrumento y a la posibilidad de manipulacion de fibras muy largas, serd posible,
ventajosamente, el uso del instrumento para la fabricacién de capas de fibras con un espesor sustancial que, por
ejemplo, puede ser de un tamafio del orden de hasta 200-300 mm. Por tanto, serd ventajoso usar el instrumento
para la fabricacién de tejido fibroso en forma de alfombrilla de aislamiento como una nueva drea para productos no
tejidos depositados por aire. En la fabricacion de estas alfombrillas se pueden usar fibras muy largas, que pueden ser
fibras sintéticas o fibra natural o mezclas de las mismas. Puesto que estas fibras pueden tener una longitud sustancial,
serd posible crear un tejido con forma estable, aunque esté fabricado con gran espesor. Las fibras largas pueden
formar uniones entre fibras sobre una capa relativamente grande de material. Las uniones pueden ser uniones de
hidrégeno fragiles o uniones elasticas, que se establecen por medio de un material de unién, o una combinacién de las
mismas.

Se ha mostrado sorprendentemente que es posible fabricar los productos con una calidad mejorada respecto a
productos conocidos. En los productos que se fabrican en un instrumento segun la invencién, se ha mostrado, por
tanto, que es posible evitar las denominadas sombras y aglomerados, que consisten en grumos de fibras juntas en el
producto. Por tanto, es sorprendente que haya sido posible, por medio del instrumento, mantener las fibras separadas
entre si. Se prevé que esta desintegracion de aglomerados de un material de fibras es debida a influencias de los
desplazamientos a los que estdn expuestas las fibras cuando son empujadas hacia arriba en la caja de formacién o
hacia abajo contra la tela de formacion subyacente mediante las pdas de los rodillos.

Por tanto, se ha mostrado que es posible formar un producto fibroso, en el que se evitan problemas con la variacién
del espesor sobre el ancho del producto, que se forma sobre la tela de formacién. Se prevé que esta homogeneidad
sorprendente del espesor del producto creado en el ancho del producto sea debida al hecho de que la rotacién de los
rodillos con ptias conduce las fibras directamente hacia abajo contra la tela de formacion en direccion ortogonal sobre
la superficie de la tela de formacién. Esta homogeneidad se logra aunque se apliquen telas de formacién con anchos
desde 200 mm hasta varios metros.

Como se menciond anteriormente, el instrumento es ventajoso porque la capacidad de la caja de formacion se
puede ajustar. Por ello, la capacidad del instrumento se puede ajustar dependiendo del producto que se va a formar y
dependiendo de la velocidad de transferencia, que es posible aplicar para la tela de formacién sin riesgo de que vuele
el tejido formado.

El ajuste se puede realizar fundamentalmente, en una caja de formacién con rodillos orientados horizontalmente,
montando los rodillos mutuamente desplazables en un plano basicamente horizontal y se pueden colocar a una distan-
cia mutua que aproximadamente corresponde al didmetro del circulo, que define los extremos externos de la puas o es
menos. Por tanto, es posible establecer hendiduras, que permiten que pase una mayor cantidad de material de fibras
por unidad de tiempo determinada.
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Cuando los rodillos orientados horizontalmente se desplazan horizontalmente, de forma que los extremos externos
de las puas se transfieren unos entre otros, es posible fabricar un tejido fibroso de fibras muy cortas con longitudes
de hasta 3 mm. Por ello, es posible lograr un producto muy homogéneo con un perfil muy homogéneo en direccién
transversal asi como en direccidn longitudinal. También es posible manipular las fibras cortas, aunque sélo se aplique
una tnica capa de rodillos en la caja de formacién. Como se menciona posteriormente, también serd posible usar mas
capas de rodillos colocadas unas encima de otras en la caja de formacion.

Si la caja de formacién va a manipular fibras largas, por ejemplo con una longitud de 60 mm 6 mas, serd ventajoso
desplazar los rodillos, de forma que los circulos que definen los extremos externos de las pias bdsicamente solo se
tocan entre si o estan un poco desplazados entre si.

Cuando las puas del rodillo estan dispuestas para describir curvas que se solapan, el instrumento es tnico teniendo
las puas en la direccién longitudinal de los rodillos con una distancia mutua que permite el paso entre ellas de las pias
correspondientes de un rodillo adyacente. Respecto a un pequefio cambio de capacidad para un instrumento, también
es preferible que las pdas estén situadas en railes desplazables que estdn montados en pistas axiales en el rodillo.

Las puas sobre cada rodillo estardn fundamentalmente colocadas ortogonalmente sobre el eje de longitudinal del
rodillo y sobre la longitud del rodillo hay colocados varios conjuntos de pias. Cada uno de estos conjuntos conten-
dra fundamentalmente 2-12 puas y, especialmente, 4-8 puas, que estdn distribuidos uniformemente a lo largo de la
circunferencia del rodillo.

Es posible usar dimensiones y velocidades de giro muy variables. Sin embargo, es preferible que la distancia axial
entre las pdas sea de entre 5 y 20 mm y que el grosor de las puas sea de entre 0,5 y 10 mm. La longitud de las puas
serd de entre 5 y 200 mm, preferiblemente de aproximadamente 100 mm. Los rodillos estdn dispuestos con un nimero
variable de revoluciones, que se puede regular de forma que esté dentro de un intervalo de entre 200 y 5000 rpm,
preferiblemente aproximadamente 2300-2500 rpm.

También serd posible emplear un gran nimero de revoluciones, longitudes de pia y espesores de pia que estén
fuera de estos intervalos. Variando la longitud y el espesor del rodillo y las ptas es asimismo posible manipular fibras
largas sin el riesgo de que se hilen entre si. Es decir, serd posible manipular las fibras largas y poner las mismas sobre
la tela de formacién como fibras individuales sin que se hilen entre si.

Para disponer la caja de formacién con rodillos orientados horizontalmente para la manipulacién de fibras con
diversas capacidades es posible proporcionar mds capas de rodillos. Los rodillos en cada capa se pueden colocar en
una fila con su eje longitudinal orientado paralelamente u ortogonalmente en la direccién de movimiento de la tela de
formacién. Sin embargo, el eje longitudinal de los rodillos puede estar orientado también en direccidn paralela a la
direcciéon de movimiento de la tela de formacién. Por tanto, teniendo mds capas de rodillos unas encima de otras es
posible lograr una apertura de fibras, que de otro modo serian dificiles de abrir.

También es posible colocar los rodillos en las diversas capas con diferente orientacién respecto a los rodillos en
una de las otras capas. Aplicando mds capas de rodillos es posible manipular fibras relativamente cortas y mantener al
mismo tiempo una gran capacidad.

Cuando los rodillos estan colocados horizontalmente pueden estar dispuestos de forma que se forme un cilindro
basicamente hueco dentro del cabezal de formacién. Este cilindro se forma porque los rodillos se forman dentro de
una extensién de cilindro, de forma que se forma un cilindro hueco donde se proporciona la entrada para las fibras
sobre una extension final. Por tanto, las fibras se transfieren al cilindro hueco, que se forma por los rodillos con las
puas situadas sobre el mismo.

Principalmente se proporcionard al menos un rodillo adicional, que se proporciona al igual con pudas y que estd
dispuesto dentro y adyacente a la pared del cilindro formado. Por ello, las fibras, que son inyectadas en el cilindro
hueco y que pueden formar un borde o salchicha por la influencia de las puias que giran sobre las fibras, se pueden
distribuir de modo seguro a lo largo de la longitud del cilindro. Debido a que el cilindro estara dispuesto principalmente
con una extension ortogonalmente en la direccién de transferencia para la tela de formacion serd, por tanto, posible
formar un tejido fibroso con un espesor muy homogéneo por todo el ancho de la tela de formacion.

Las pdas sobre los rodillos en la extension del cilindro o el rodillo adicional dentro del cilindro se pueden establecer
con una longitud tal que el circulo circunscrito que estd definido por el extremo externo de las pdas bdsicamente se
tocan entre si o se solapan ligeramente.

Preferiblemente, se proporcionardn mds cilindros. En realizaciones especialmente ventajosas los cilindros se esta-
blecerdn por pares, de forma que las entradas a un par de cilindros se establecen en lados opuestos a la pared lateral
de la caja de formacién. Ademds, los extremos del cilindro pueden estar conectados con canales de conexién, que
discurren a través de la pared lateral de la caja de formacién y que permiten que las fibras pasen desde el interior de un
cilindro al interior de un cilindro adyacente. Por ello, se puede lograr una rotacién de fibras en una curva basicamente
formada por el circulo a través de dos cilindros adyacentes y los canales de unién unidos. Esto proporciona una buena
mezcla y una distribucién uniforme de fibras.
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En una caja de formacién se pueden establecer preferiblemente mds cilindros por pares o cilindros individuales, que
estd unidos a fuentes de suministro de fibras separadas. Por ello, es posible formar un tejido con capacidades de fibras
variables respecto al espesor. En una caja de formacidn tres pares de cilindros estardn colocados preferiblemente donde
el par de cilindros primero y terminal estd provisto de fibras, que serdn la capa externa en el tejido fibroso formado
y donde estd previsto que el par de cilindros centrales forme una capa intermedia dentro del tejido formado. Una
construccion de este tipo es adecuada para la fabricacion de tejido, que se usa en la fabricacidn de panales, toallitas y
similares, en los que se forma un nicleo de material hidréfilo rodeado de una capa externa de material hidr6fobo.

Colocando mds cilindros por pares o individuales dentro de una caja de formacion también es posible aumen-
tar el espesor del tejido formado, porque se pueden usar idénticas fibras en todos los pares de cilindros o cilindros
individuales.

Si los rodillos estdn orientados basicamente verticalmente, las pias se estableceran preferiblemente con forma de
aletas basicamente formadas como extensidn, que estidn en un plano, siendo aproximadamente perpendicular sobre
el eje longitudinal de los rodillos. Las aletas/las puas se establecerdn preferiblemente dentro de una capa individual,
pero también se pueden establecer dos 0 mas capas unas encima de otras. Las aletas/las puas se establecerdn preferi-
blemente en diversos niveles, de forma que se establece un solapamiento, en los que las pdas/las aletas de un rodillo
se establecerdan en otro nivel que las puas/las aletas de uno o mds rodillos adyacentes. Por ello, se evita el riesgo
de colision, si los rodillos no se accionan de forma sincrona. Mediante un funcionamiento sincrono de los rodillos,
serd posible establecer las pdas/las aletas en planos idénticos. Esto puede tener lugar independientemente de que los
rodillos estén orientados horizontal o verticalmente.

En una caja de formacién con rodillos orientados verticalmente, las aletas/las ptas pueden estar colocadas bajo un
dngulo respecto a un plano perpendicular sobre el eje longitudinal del rodillo. En esta situacién, se puede establecer
también un solapamiento de las curvas descritas proveyendo los rodillos de forma alterna con puas dirigidas hacia
arriba y puas dirigidas hacia abajo, que formen aproximadamente el mismo dngulo inclinado.

Es posible colocar més cajas de formacion una tras otra para aumentar el espesor del tejido formado y/o crear un
tejido con diferentes tipos de fibras en diversas capas.

Se ha mostrado que es posible que los rodillos puedan girar alrededor de su eje longitudinal con velocidades
idénticas o diferentes. Se ha mostrado también que es posible que los rodillos puedan girar en la misma direccién o en
la opuesta.

Descripcion de los dibujos

La invencién se explicard a continuacién mds detenidamente en referencia a los dibujos adjuntos, en los que

la fig. 1 muestra un dibujo esquemadtico, con determinadas partes quitadas, de una caja de formacién segiin la
invencion,

la fig. 2 muestra un dibujo lateral esquematico, parcialmente en seccion, de una caja de formacién, como se muestra
en la fig. 1,

la fig. 3 muestra un dibujo lateral parcial de detalles de la caja de formacién mostrada en la fig. 1,

la fig. 4 muestra un dibujo plano, visto desde arriba, con determinadas partes quitadas de la caja de formacién
mostrada en la fig. 1,

la fig. 5 muestra un dibujo lateral parcial para ilustrar una realizacién adicional de una caja de formacién segin la
invencion,

la fig. 6 muestra un dibujo, parcialmente en seccién, visto segtn la linea VI-VI de la fig. 7, para ilustrar una
realizacién adicional de un cabezal de formacién segtin la invencidn,

la fig. 7 muestra un dibujo plano, visto desde arriba, de la caja de formacién mostrada en la fig. 6,
la fig. 8 muestra un dibujo lateral de la caja de formacién mostrada en las figs. 6y 7,

las figs. 9-10 muestran un dibujo correspondiente a las figs. 7 y 8 para ilustrar una realizacion adicional de una caja
de formaci6n segutn la invencion,

la fig. 11 muestra un dibujo correspondiente a la fig. 6 para ilustrar una realizacién adicional de una caja de
formacioén segin la invencion,

la fig. 12 muestra un dibujo lateral para ilustrar una realizacién adicional de una caja de formacién segin la
invencién con rodillos orientados verticalmente,
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la fig. 13 muestra un dibujo correspondiente a la fig. 12 para ilustrar una realizacién adicional para una caja de
formacién con rodillos verticales,

la fig. 14 muestra un dibujo correspondiente a las figs. 12 y 13 para ilustrar una realizacién adicional de una caja
de formacioén con rodillos verticales,

la fig. 15 muestra un dibujo plano con determinadas partes eliminadas para ilustrar una caja de formacién con ejes
verticales y puas en forma de aletas formadas como extension, y

la fig. 16 muestra un dibujo para ilustrar unas aletas formadas como placas que se usardn en una caja de formacion,
como se ilustra en las figs. 12-15, e ilustradas con diversas realizaciones para los orificios establecidos en las aletas.

En las diversas figuras, elementos idénticos o correspondientes se designardn con la misma designacion de refe-
rencia y, por tanto, no se explicardn en detalle en relacién con cada figura.

En la fig. 1 se puede observar una caja de formacién segun la invencion, que se designa de forma general con la
designacion de referencia 1. La caja 1 de formacion estd situada sobre una tela 2 de formacién. Sobre la superficie 3
de la tela de formacidn se forma, por tanto, un tejido 4 fibroso. Bajo la tela 3 de formacién hay colocada una caja 5 de
vacio en una posicion opuesta a la caja 1 de formacién. La caja 5 de vacio estd conectada a una fuente de vacio (no
mostrada).

La caja 1 de formacién estd conectada a una tuberia 6 de entrada. En las tuberias 6 de entrada se inyecta una
corriente de aire que contiene fibras en la caja 1 de formacién en una posicién en la parte superior de los rodillos 7
con puas. Las tuberias 6 de entrada estdn conectadas a dispositivos de cardado en forma de molinos de martillos u
otros dispositivos, que cardan un material de fibras, de forma que se forman fibras individuales o fibras individuales
que contienen muy pocos aglomerados. En la realizacién mostrada, se muestra una tuberia 6 de entrada en cada pared
8 lateral de la caja 1 de formacién. Como se ha indicado, en las paredes 8 laterales hay, sin embargo, dos aberturas 9
de entrada situadas en cada pared lateral. Serd posible, opcionalmente, aplicar dos o mds tuberias 6 de entrada en cada
una de las paredes laterales, dependiendo de la capacidad buscada en el instrumento de formacién en seco, del que es
parte la caja 1 de formacion.

Las fibras que se transfieren a las tuberfas 6 de entrada pueden ser cualquier tipo de fibras separadas transmitidas
por aire que se pueden elegir entre fibras sintéticas o fibras naturales o ser una mezcla de tales fibras.

La caja 1 de formacién no estd provista de ninguna placa inferior. La caja 1 de formacién no tiene placa superior en
la realizacién mostrada. La caja de formacion tiene paredes 10 extremas, que estan dispuestas desplazables respecto a
la altura en una direccion que se aleja de y hacia abajo contra la tela 3 de formacion. Al menos la pared 10 extrema,
que se dirige hacia la derecha, es desplazable respecto a la altura, porque el tejido 4 fibroso estd formado contra la tela
de formacion, cuando esta se transfiere en su direccién normal de transferencia segtin la flecha 11.

Se puede decir que los rodillos 7 con puas, que estdn colocados dentro de la caja de formacién, forman el fondo de
la caja de formacién. En la realizacién mostrada, hay colocados en total cinco rodillos 7 con pias en la capa superior,
porque tres rodillos con puas estdn colocados en una pared lateral y dos rodillos con pudas en el lateral opuesto.
Alternativamente, serd posible montar todos los rodillos con ptias al mismo lado. Sin embargo, un montaje alternado
de los rodillos con pudas, como se muestra, permite un mayor espacio entre los motores 12, que accionan los rodillos
con puas. Los motores 12 estdn dispuestos con la posibilidad de velocidad de giro variable. Por tanto, es posible ajustar
la velocidad de giro de los motores dependiendo de la eleccién de rodillos con puas y el producto que se formard. En
la fig. 1 también se muestra una capa inferior de rodillos con puas, que también estd situada en un plano basicamente
horizontal paralelo a la tela 3 de formacidn.

Cada uno de los rodillos 7 con ptias tiene un eje 13, sobre el que se montan las ptas 14 en forma de elementos
formados como hélices. Las ptas se muestran en la fig. 1 montadas sobre filas axialmente al eje 13 y un ntimero de
cuatro en la circunferencia del rodillo 7 con pudas. Las ptas 14 se establecen con un tamaiio y una distancia mutua, que
hacen posible permitir un paso intermedio para puas 14 correspondientes sobre un rodillo con puas adyacente. Cuando
los rodillos con puas se desplazan en sus planos es posible, por tanto, que las ptias penetren unas en medio de otras, de
forma que los rodillos 7 con puias pueden estar situados con una distancia mutua, en la que el didmetro del circulo, que
define el extremo 15 externo de las puas 14, solapa el didmetro de un rodillo 7 con pudas adyacente. El desplazamiento
mutuo de los rodillos con puas tiene lugar mediante el desplazamiento del alojamiento 16 del eje en los railes 17 de
montaje en cada lado de la caja 1 de formacién. En la fig. 2 los motores 12 del lado izquierdo del dibujo se ilustran
esquemadticamente. En el lado derecho del dibujo se muestra una seccién parcial para ilustrar esquematicamente los
rodillos 7 con ptias. Como se observa en esta realizacion, los rodillos con puas estdn colocados de forma que estdn en
posicion desplazada unos respecto a otros en las dos capas. Ademds, los rodillos con ptias estdn colocados de forma
que los extremos 15 externos de las puas 14 no solaparan el circulo, que es descrito por los extremos 15 externos de
las puas sobre un rodillo 7 con puas adyacente.

La fig. 3 es un dibujo lateral parcial de la caja 1 de formacién mostrada en las figs. 1 y 2. Aqui se observa que las
dos tuberias 6 de entrada se han aplicado a cada lado de la caja de formacién. Asimismo se observa que las aberturas
9 de entrada dentro de la caja de formacién no necesitan estar en el mismo plano vertical. Como se ilustra en el lado
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izquierdo las aberturas 9 de entrada de las tuberias de entrada pueden estar situadas en diferentes posiciones dentro
de la caja de formacién para lograr una mejor distribucion de las fibras, que forman una nube de fibras en la parte
superior de los rodillos 7 con pdas. Se observard ademas que las aberturas 9 de entrada estdn creadas en forma de
cortes inclinados de las tuberias, lo que proporciona un corriente de aire de fibras dirigida parcialmente hacia abajo.

En la fig. 3 se observa ademds que los motores estdn colocados de forma alterna unos respecto a otros y que la
longitud de los rodillos 7 con ptias en las dos capas no necesita ser la misma longitud. También es posible modificar la
direccién de accionamiento de los rodillos con puas. Por tanto, los rodillos con ptias se pueden accionar con la misma
direccidén de giro o con direcciones de giro diferentes en la misma capa, asi como en capas diferentes.

La fig. 4 muestra un dibujo plano de la caja de formacioén vista desde arriba. Solo se muestran algunos de los
motores 12. Aqui se observa que los rodillos 7 con puas en las diferentes capas estan desplazados entre si, de forma
que los ejes 13, vistos desde arriba, estdn distribuidos con badsicamente la misma gran distancia a lo largo de la caja 1
de formacion.

En las realizaciones mostradas, los rodillos 7 con pias se muestran con una orientacién perpendicular a la direccién
11 de transferencia de la tela 3 de formacién. Sin embargo, también serd posible colocar los rodillos 7 con pias con
una orientacidn paralela a la direccion 11 de transferencia o con un dngulo respecto a la direccién 11 de transferencia.
Sin embargo, es preferible que los rodillos 7 con puias estén colocados como se muestra en las figuras. En la practica,
se ha mostrado que esta orientacion de los rodillos con ptias proporciona una distribucién mas uniforme del espesor
de capa sobre el ancho de la tela 3 de formacidn.

La fig. 5 ilustra un dibujo lateral de una caja 1 de formacién con rodillos 7 con pudas orientados horizontalmente.
En esta caja de formacion hay ilustrada una tuberia 6 de entrada en la pared extrema 10 de la caja de formacién en el
lateral que se dirige contra la direccién 11 de transferencia de la tela de formacién. La tuberfa 6 de entrada se puede
establecer en la pared extrema 10 opuesta. Se establece una placa de rebote 18 opuesta a la abertura 9 de entrada de
la tuberia de entrada. La placa de rebote estd montada sobre asientos 19, 20 ajustables. Por ello, el angulo de la placa
de rebote se puede ajustar de forma que una nube de fibras 21 que se aproxima se puede dirigir basicamente hacia
arriba segun la flecha 22 6 basicamente hacia abajo segutn la flecha 23. La placa de rebote se puede ajustar por medio
de conexiones roscadas 24, 25. Por tanto, se puede proporcionar a la placa de rebote 18 una posicién con dngulo y se
puede establecer simultineamente a una distancia mayor o menor de la abertura 9 de entrada.

Como alternativa a la tuberia 6 de entrada, las fibras se pueden introducir desde la parte superior de una caja de
fibras abierta hacia arriba desde la parte superior, como se indica mediante la flecha 26. En las realizaciones mostradas
la abertura 9 de transferencia se indica como aberturas circulares. Sin embargo, la abertura de transferencia puede ser
una muesca alargada y la parte terminal de la tuberia 6 de transferencia puede, en una situacién de este tipo, tener forma
de cola de pez. Por ello, se logra una introduccién de una nube 21 de fibras pequefia con un ancho que corresponde
basicamente al ancho de la caja 1 de formacién.

Las figs. 6-8 ilustran una realizacién alternativa de una caja 1 de formacién. En esta realizacién se establecen
rodillos 7 con puas orientados basicamente horizontalmente a lo largo de dos extensiones 27 de los cilindros, de forma
que los rodillos con puas forman en conjunto mediante cada extensién 27 de los cilindros un cilindro 28 con una
pared moévil. En la parte 29 interna hueca del cilindro se establece un rodillo 30 con puas adicional. Se establece
relativamente cerca de pared de los cilindros 28. Por ello, las fibras estdn influenciadas de forma que se distribuyen
uniformemente por la longitud de los cilindros 28. La fibras 9 se inyectan hacia dentro mediante tuberias 6 de entrada
a través de las aberturas 9 de transferencia, que terminan en la parte 29 interna del cilindro. En la realizacién mostrada,
las tuberias 6 de entrada se establecen en las paredes laterales opuestas de la caja 1 de formacién. Alternativamente,
ambas tuberias de entrada se pueden establecer a lo largo de la misma pared lateral.

Cada uno de los rodillos 7 con puas puede girar con la misma direccién de rotacién dentro de un cilindro. Alter-
nativamente, los rodillos con pudas pueden girar en diferentes direcciones de rotacién. Mediante rotacién diferente o
rotacién uniforme de los rodillos con puas es posible lograr una orientacién de las fibras y, por ello, una posibilidad
de lograr propiedades determinadas por una direccion especifica en el tejido formado.

En la realizacién mostrada se establecen dos cilindros 28. Sin embargo, alternativamente es posible, tener sola-
mente un Unico cilindro en la caja 1 de formacidn. Se ilustra igualmente que el cilindro 28 cubre bdsicamente toda la
seccién de la caja de formacién, como se observa en un plano horizontal. Sin embargo, parece que los cilindros 28
s6lo necesitan cubrir una parte del drea transversal de la caja de formacién para lograr un espesor de capa uniforme en
el tejido formado.

En las figs. 9 y 10 se ilustra una realizacién alternativa correspondiente a las figs. 7 y 8. En esta realizacién se
establecen aberturas mediante los extremos de los cilindros 28 en las paredes 8 laterales de la caja de formacion vy,
por ello, la parte 29 interna hueca entre los dos cilindros adyacentes estd conectada entre si por medio de canales 31
de conexioén. Los canales 31 de conexién permiten que una nube de fibras sea conducida con un movimiento circular
segtin las flechas 32 desde la parte interna del cilindro 28 hasta la parte interna de un cilindro 28 adyacente. Esto
proporciona la posibilidad de lograr una distribucién bastante uniforme de las fibras sobre la longitud de los cilindros
28 y, de ese modo, una distribucién uniforme de fibras sobre la tela de formacion subyacente.
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Se debe observar que los rodillos 7 con puas y los cilindros 28 se establecen con una orientacién basicamente
perpendicular a la direccién 11 de transferencia de la tela de formacion.

En la fig. 11 se ilustra un dibujo que corresponde bdsicamente a la fig. 6. En esta realizacion se establecen seis
cilindros 28. Los cilindros se orientan por pares, como se explica en referencia a las figs. 6-10. Los cilindros se
pueden establecer con o sin los canales 31 de conexién. Los cilindros se conectan por pares con fuentes de suministro
separadas para fibras con diferentes capacidades. El primer par 33 de cilindros estd conectado a una fuente para el
suministro de fibras hidréfobas, el siguiente par 34 de cilindros se conecta a una fuente para el suministro de fibras
hidréfilas y el tercer par 35 de cilindros se conecta a una fuente para el suministro de fibras hidréfobas. De este modo,
se forma un tejido integral, que es adecuado para la fabricacién de paiiales, toallitas y similares, en el que se establece
un nucleo absorbente de liquidos entre la capa externa de material hidréfobo.

En las figs. 12-15 se ilustra una realizacién adicional de una caja de formacién 1, en la que los rodillos 7 estdn
orientados basicamente verticalmente. De este modo, las pdas 14 giran en planos que son basicamente horizontales y
principalmente paralelos al plano de la parte superior de la tela 3 de formacién. En la fig. 16 se ilustran orientaciones
alternativas de las tuberias 6 de entrada. Sin embargo, se debe sobreentender que la caja 1 de formacién puede estar
provista de este tipo de tuberias de entrada o de ambos tipos de tuberias de entrada, que se pueden usar alternativamente
dependiendo de las fibras que se vayan a introducir en la caja 1 de formacién.

En Ia realizacion mostrada cada uno de los rodillos 7 con puas verticales tiene entre tres y doce capas de puas.
Estas pudas tendran posiblemente una forma y tamafio como el que se explicé anteriormente en relacién con las puas
en los rodillos 7 con pudas horizontales.

Como alternativa, los rodillos 7 con puas se pueden establecer con pias de un menor nimero de capas y posible-
mente sélo una tinica capa. En una realizacién con menos capas de puas establecidas a lo largo de la longitud de un eje
11, las puas estardan formadas preferiblemente como aletas en forma de placas del tipo ilustrado en las figs. 15y 16.

Enla fig. 12 las puias se forman con una longitud, de forma que ejercen un solapamiento sustancial entre los rodillos
7 adyacentes a las puas. Para garantizar una rotacion sin problemas, las pdas de los rodillos 7 adyacentes se desplazan
unas respecto a otras, de forma que giran en diferentes planos.

En la fig. 13 se ilustra una situacién donde las puas tienen longitudes tales que los circulos circunscritos tocan
aproximadamente los circulos circunscritos formados por las pdas 14 de un rodillo 7 adyacente.

En la fig. 14 se ilustra una realizacién en la que los rodillos 7 con ptias estan provistos de puas que estan colocadas
con un angulo inclinado respecto a un plano perpendicular a la direccién longitudinal de los rodillos 7. Las puas sobre
los rodillos 7 adyacentes estdn orientadas de forma alterna con un dngulo inclinado hacia arriba y hacia abajo. Por
ello, las puas pueden girar sin chocar entre si. El dngulo de la orientacidn de las pdas puede ser de entre 0 y 80°, pero
serd preferiblemente de entre 30 y 60°.

En las figs. 15 y 16 se ilustra una realizacién en la que las puas se establecen en forma de aletas 36 formadas como
extension, que estdn montadas sobre un eje 13. Es preferible que las aletas 36 estén situadas simétricamente alrededor
del eje 13. Se pueden establecer entre dos y diez aletas en cada capa de un eje. En la realizacién mostrada se ilustran
ocho aletas 36 formadas como extensioén en cada capa. A lo largo de un eje se pueden establecer de una a trece de
tales aletas. Como se observa en la fig. 15 las aletas 36 se establecen con una longitud radial tal que se solapan con las
aletas de los rodillos 7 adyacentes. Cada capa de aletas se establecerd, por tanto, desplazada respecto a las otras, como
se ilustra, por ejemplo, en la fig. 12 o0 14.

En la fig. 16 se ilustran diferentes tipos de orificios 37 en las aletas 36. Asimismo, se ilustra una Unica aleta que no
esta provista de orificios. La objetivo de los orificios 37 es facilitar el paso de aire a través del cabezal de formacion.
Los orificios 37 se pueden formar al mismo tiempo de modo que se puedan usar para guiar el paso de las fibras a
través del cabezal de formacion. Esto puede tener lugar por la formacion del tamafio de los orificios en combinacién
con la direccién de rotacién. Por tanto, orificios 37 pequefios y una velocidad de rotacién elevada para las aletas 36
hard imposible el paso de las fibras a través de los orificios 37. De este modo, las fibras podrdn pasar s6lo hacia abajo
a través del cabezal de formacién por influencia de la caja de succién pasando entre las aletas 36.

En las figs. 15 y 16 se ilustran las aletas 36 como aletas basicamente planas establecidas en el plano perpendicular
a la direccién longitudinal del rodillo 7. Sin embargo, se pueden inclinar para contribuir a la corriente de aire en la
caja de formacién. Por tanto, se pueden inclinar para proporcionar una corriente de aire hacia arriba o hacia abajo.
Alternativamente, las aletas se pueden establecer con diferente pendiente para establecer corrientes de aire turbulentas
hacia arriba y hacia abajo en la seccién del cabezal de formacién, donde se establecen las aletas 36.
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REIVINDICACIONES

1. Una caja de formacién para uso en la formacidn en seco de un tejido fibroso y que comprende una entrada para
la introduccién de un material de fibras separadas, que se elige de entre fibras sintéticas y fibras naturales, y que se
mezclan en una corriente de aire, estando la caja de formacién colocada por encima de una tela de formacién opuesta
a una caja de vacio, y conteniendo la caja de formacién diversos rodillos giratorios, que estdn provistos de pias que se
extienden radialmente, caracterizada porque tiene un fondo abierto para el suministro del material de fibras sobre la
tela de formacidn, estando las puas adaptadas para retener parcialmente las fibras frente a la influencia de la succién
de la caja de vacio.

2. Una caja de formacién segin la reivindicacion 1, caracterizada porque las puas bédsicamente cubren toda el
drea transversal de la caja de formacién, como se observa en un plano basicamente horizontal.

3. Una caja de formacién segtin las reivindicaciones 1 6 2, caracterizada porque los rodillos estan orientados
basicamente de forma horizontal.

4. Una caja de formacion segun las reivindicaciones 1 6 2, caracterizada porque los rodillos estidn orientados
basicamente de forma vertical.

5. Una caja de formacidn segin cualquiera de las reivindicaciones 1-3, caracterizada porque los rodillos estin
montados mutuamente desplazables en un plano badsicamente horizontal y se pueden colocar a una distancia mutua
que aproximadamente corresponde a, o es menor que, el didmetro del circulo que define los extremos externos de la
puas.

6. Una caja de formacidn segtin cualquiera de las reivindicaciones 1-3 6 5, caracterizada porque se establece una
capa de rodillos, que esta colocada en una fila con sus ejes longitudinales orientados en paralelo y perpendicularmente
a la direccién de movimiento de la tela de formacién.

7. Una caja de formacién segin cualquiera de las reivindicaciones 1-3 6 5, caracterizada porque se establecen
mas capas de rodillos unas encima de otras, en las que los rodillos de cada capa se establecen con ejes longitudinales
con orientacion igual o diferente respecto a los rodillos de una de las otras capas.

8. Una caja de formacion segtin cualquiera de las reivindicaciones 1-3, caracterizada porque los rodillos provistos
con pdas forman bdsicamente al menos un cilindro hueco, estando los rodillos establecidos en una extensién del
cilindro y estando establecida la entrada para la introduccién de fibras dentro el cilindro hueco.

9. Una caja de formacion segtin la reivindicacién 8, caracterizada porque dentro del cilindro se establece al menos
un rodillo adicional, que esta provisto de pdas y que esta dispuesto adyacente al cilindro, de forma que el didmetro del
circulo que estéd definido por las pudas de los rodillos basicamente se tocan entre si o tiene un ligero solapamiento.

10. Una caja de formacién segtn la reivindicacién 8 6 9, caracterizada porque los cilindros estan establecidos
por pares con las entradas establecidas en lados opuestos y porque los extremos de los cilindros estdn conectados a
los canales de conexidén, que permiten que las fibras pasen desde el interior de un cilindro al exterior de un cilindro
adyacente.

11. Una caja de formacién segin cualquiera de las reivindicaciones 8-10, caracterizada porque las entradas de
cada cilindro o par de cilindros estdn conectadas a fuentes de suministro separadas para fibras para formar un tejido
con propiedades de fibra que varian en el espesor.

12. Una caja de formacion segtin la reivindicacion 1, 2 6 4, caracterizada porque las pas se establecen con aletas
formadas basicamente como placas en un plano perpendicular al eje longitudinal de los rodillos.

13. Una caja de formacién segtin la reivindicacion 12, caracterizada porque las aletas formadas como placas estan
colocadas bajo un dngulo respecto a un plano perpendicular al eje longitudinal del rodillo.

14. Una caja de formacion segiin la reivindicacién 12 6 13, caracterizada porque las aletas estdn provistas de
orificios para facilitar el paso a través de la caja de formacion.

15. Una caja de formacién segiin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque los rodillos
estan adaptados para girar alrededor de sus ejes longitudinales con velocidades idénticas o diferentes y en la misma
direccién u opuesta.

16. Una caja de formacién segtin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque las puas,
en la direccién longitudinal del rodillo, estdn situadas con distancia mutua, que permite el paso entre ellas de las puas
correspondientes de un rodillo adyacente, y porque las puas preferiblemente estdn colocadas en un rail de sustitucién
que estd montado en una pista axial en el rodillo.
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17. Una caja de formacién segin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque las puas
sobre cada rodillo estdn colocadas en un plano perpendicular al eje longitudinal del rodillo y porque se establecen
varios conjuntos de pdas por encima de la longitud del rodillo, y porque cada conjunto contiene preferiblemente 2-12
puas, y preferiblemente 4-8 puas, que estdn distribuidas uniformemente a lo largo de la circunferencia del rodillo.

18. Una caja de formacién segtin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque al menos
la pared extrema de la caja de formacidn, que se extiende por la tela de formacién, y que estd situada en el lado de
salida de la caja de formacidn, estd adaptada para ser desplazable en la direccion de la altura perpendicular a la tela de
formacién subyacente para la fabricacién de productos con diferentes alturas.

19. Una caja de formacioén segiin cualquiera de las reivindicaciones 1-11y 15-18, caracterizada porque la distancia
axial entre pdas es de entre 5 y 20 mm y porque el espesor de la ptas es de entre 0,5 y 10 mm y porque la longitud
de las puas es de entre 5 'y 200 mm, y porque los rodillos estdn adaptados para una colocacién variable del nimero de
revoluciones en una zona de entre 200 y 5000 rpm.

20. Una caja de formacion segtin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque la entrada
puede estar situada en las paredes laterales, las paredes extremas y/o la parte superior de la caja de formacién.

10



b2l

ES 2325289 T3

42
7l

o

11



ES 2 325289 T3

7914 L] :U
S S XK _
Kok

gL :
b ».\ T i




ES 2325289 T3

™

14

- > - om o o

./ ixm\.

13



ES 2 325289 T3

- h 9

:
11 5 J
= w_f gl i
)~
b 4~
3 o Tz
- §L~
@.\ Si~f
L1 el 7l
¢ 4~ L _ L
r |
Y e 2
L
2 |
) \R = Y2
T \ﬁ

0t

14



ES 2325289 T3

132J 4
Jooee.
10

7 \;3 [1 | —n
OL202x!

F N " \ ,
HIEROZ3OSMIS
Y /

~5

F16.5



10

ES 2 325289 T3

L %k
\., g2 Lr] j‘
30
29 30 3
1
VA
— 5

FIG.¢

16



ES 2325289 T3

]

\mﬁ

S

_

S
= I
D
S

AR AT AR

| _____:__::_::__:___::________:________:____:____:___:__*
AR
AR
nmenmHHHnthanent i
I A

5 m ,
A /

17



ES 2 325289 T3

A~

FlG 8

12

18



ES 2325289 T3

L
32

N\
FR RN EE BT E REEEEEENERE

19

_& ]CT_,,/ 2:

FG. 1



ES 2 325289 T3

/6
fe—
3

0o ==E=E=E=
~N =====
Y I0000
{ JUC
r ] , }
=N
h

20

FlG 10



ES 2325289 T3

-
L

ﬂ\rg

21

35

3y

33

Fl6. 11



ES 2 325289 T3

™6
12‘[[ _,Lé'
Z —
—"
L |
)
11 (
} g LS
e L]
5

22



Y

ES 2325289 T3

~— 12




ES 2 325289 T3

0 . (w B 0 o

|

1

11

il

/'\/5

~16.14



ES 2325289 T3

fip

)

%

JERIER

L b e | B
RIS RIS

[

AR AN

FIG.16

3!./ 7 (743)3‘) F1G75

25



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

