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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para producir un material no tejido de fibras rizadas

La invencidn se refiere a un dispositivo para producir un material no tejido de fibras rizadas, en particular de filamentos
continuos rizados, estando prevista al menos una unidad de hilado o al menos una viga de hilado para hilar las fibras
y existiendo un transportador de deposicion permeable al aire, en particular una cinta de deposicién perforada para
depositar las fibras o los filamentos continuos en una zona de deposicion para obtener una banda de material no tejido.
Ademas, la invencion también se refiere a un procedimiento para producir un material no tejido. Segun una forma de
realizacién muy preferida de la invencion en el caso de las fibras que forman el material no tejido se trata de filamentos
continuos. Los filamentos continuos se diferencian de las fibras discontinuas, que tienen longitudes mucho mas cortas,
de por ejemplo 10 mm a 60 mm, debido a su longitud casi infinita. EI material no tejido producido segun la invencién
esta compuesto preferiblemente de este tipo de filamentos continuos. De manera particularmente preferida, en el caso
del dispositivo segun la invencion se trata de un dispositivo de hilado, en el caso del procedimiento segun la invencion
de un procedimiento de hilado y en el caso del material no tejido producido de un material no tejido hilado.

Los dispositivos y procedimientos del tipo mencionado al principio se conocen por la practica y por el estado de la
técnica en diferentes formas de realizacion. Para muchas aplicaciones son necesarios materiales no tejidos con un
grosor elevado y una gran suavidad. En este sentido se trata de los denominados productos de alta densidad o
materiales no tejidos de alta densidad. Normalmente se alcanza un grosor elevado de un material no tejido cuando se
emplean filamentos rizados u ondulados. Para ello, se utilizan sobre todo filamentos de multiples componentes o
filamentos de dos componentes con una configuracion de lado a lado o con una configuracién excéntrica de nucleo y
vaina. La consecucién de un grosor elevado y una alta suavidad se asocia a menudo a una resistencia relativamente
reducida del material no tejido. Esto ocurre tanto para la resistencia a la traccién del material no tejido en la direccion
de la maquina (MD) como para la resistencia a la abrasion de la superficie del material no tejido. El aumento del grosor
y/o de la suavidad suele producirse a expensas de la resistencia y, a la inversa, el aumento de la resistencia debido a
la consolidacién del material no tejido da lugar a una reduccion del grosor y/o a una reduccién de la suavidad de los
materiales no tejidos. Por tanto, existe un conflicto de objetivos en la produccion de productos de alta densidad.

En particular en la produccién de materiales no tejidos de alta densidad, otro problema es que las bandas de material
no tejido depositadas a menudo no tienen la homogeneidad deseada, en particular en lo que respecta a su superficie.
A menudo pueden encontrarse zonas defectuosas en el area de material no tejido o en la superficie de material no
tejido. Estas zonas defectuosas se producen sobre todo por efectos de reflujo (los denominados efectos Blow-Back).
Al pasar la banda de material no tejido depositada sobre el transportador de deposicion de una zona con mayor succion
del transportador de deposicién a una zona con menor succion del transportador de deposicién, los filamentos o
componentes de material no tejido se arrastran de la zona con menor succién a la zona con mayor succién (efecto
Blow-Back). Esto da lugar a zonas defectuosas o aglomerados de filamentos molestos en la banda de material no
tejido o en la superficie de la banda de material no tejido. En este sentido, es necesario mejorar.

La invencion se basa en el problema técnico de proporcionar un dispositivo para producir un material no tejido de
fibras rizadas del tipo mencionado al principio, con el que pueda producirse un material no tejido de grosor elevado y
suavidad elevada, que sin embargo se caracterice también por una resistencia o resistencia a la abrasién suficiente y
que ademas esté libre de defectos y en particular libre de aglomerados. La invencion se basa ademas en el problema
técnico de proporcionar un procedimiento correspondiente para producir un material no tejido.

El documento WO 2018/064595 A1 da a conocer un procedimiento para producir materiales no tejidos hilados rizados.
Para solucionar el problema técnico la invencién ensefia un dispositivo para producir un material no tejido de fibras
rizadas, en particular de filamentos continuos rizados, estando prevista al menos una unidad de hilado o al menos una
viga de hilado para hilar las fibras o filamentos continuos, existiendo un transportador de deposicion permeable al aire,
en particular una cinta de deposicién perforada para depositar las fibras en una zona de deposicidn para obtener una
banda de material no tejido,

estando dispuesta en el sentido de transporte de la banda de material no tejido por detras de la zona de deposicién
de las fibras al menos una primera unidad de preconsolidacion para la preconsolidacién de la banda de material no
tejido, estando previsto al menos un dispositivo de succion, con el que puede succionarse aire o aire de proceso en la
zona de deposicién de las fibras y/o en la zona de la primera unidad de preconsolidacion a través del transportador de
deposicion o a través de la cinta de deposicién perforada,

estando dispuesta aguas abajo de la primera unidad de preconsolidacion en el sentido de transporte de la banda de
material no tejido al menos una segunda unidad de preconsolidacion para la preconsolidacién de la banda de material
no tejido, pudiendo succionarse en la zona de la segunda unidad de preconsolidacién aire o aire de proceso a través
del transportador de deposicién o a través de la cinta de deposicién perforada

y estando dispuesto en la zona entre la primera unidad de preconsolidacion y la segunda unidad de preconsolidacién
un segmento de brecha de succién, no teniendo lugar en el segmento de brecha de succién ninguna succién de aire
0 aire de proceso a través del transportador de deposicion o a través de la cinta de deposicion perforada y/o estando
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configurado el segmento de brecha de succidn con la condicién de que en el mismo tenga lugar una menor succion o
una succién considerablemente menor de aire o aire de proceso que en la zona de deposicién de las fibras y/o en la
zona de la primera unidad de preconsolidacién y/o de que en el mismo tenga lugar una menor succioén de aire o aire
de proceso que en la zona de la segunda unidad de preconsolidacion.

En el marco de la invencién el dispositivo segun la invencién se emplea en el marco de una instalacién de dos vigas
0 una instalacion de miultiples vigas como un componente de viga. También varias vigas o componentes de viga de la
instalacion de dos vigas o instalacién de multiples vigas pueden estar configurados en forma de dispositivo segun la
invencion segun la reivindicacion 1. En este sentido en el marco de la invencion puede producirse solamente una
banda de material no tejido o también un laminado de varias bandas de material no tejido dispuestas unas sobre otras.

El transportador de deposicién o la cinta de deposicion perforada estan disefiados preferiblemente como transportador
de deposicién de circulacion continua o como cinta de deposicién perforada de circulacién continua. En el marco de
la invencién es esencial que las al menos dos preconsolidaciones y la disposicién del segmento de brecha de succion
tengan lugar en el mismo transportador de deposicién o la misma cinta de deposicion perforada.

Segun la invencién se producen fibras rizadas u onduladas y en particular filamentos continuos rizados u ondulados.
En el marco de la invencion, rizo se refiere en particular a que las fibras o los filamentos rizados presentan en cada
caso un rizo con al menos 1,5, preferiblemente con al menos 2, de manera preferida con al menos 2,5 y de manera
muy preferida con al menos 3 bucles (loops) por centimetro de su longitud. Segun una forma de realizacion
particularmente recomendada las fibras o los filamentos rizados presentan en cada caso un rizo de 1,5 a 3,5 y de
manera preferida de 2 a 3 bucles (loops) por centimetro de su longitud. A este respecto, el nimero de bucles de rizo
u ondas de rizo (loops) por centimetro de longitud de las fibras/flamentos se mide en particular seguin la norma
japonesa JIS L-1015-1981, segun la cual se cuentan los rizos bajo una pretensién de 2 mg/den in (1/10 mm), en
funcién de la longitud no estirada (longitud rizada) de los filamentos. Se utiliza una sensibilidad de 0,05 mm para
determinar el nimero de bucles de rizo. La medicion se realiza de manera conveniente con un aparato “Favimat” de
la empresa TexTechno, Alemania. Para ello se remite a la publicacion “Automatic Crimp Measurement on Staple
Fibres”, Denkendorf Collogium, “Textile Mess- und Priftechnik”, 9.11.99, Dr. Ulrich Mdrschel (en particular, pagina 4,
figura 4). Para ello, los filamentos o la muestra de filamentos se retiran de la deposicién o cinta de deposicién perforada
como una bola de filamentos antes de la consolidacion posterior y los filamentos se separan y se miden.

En el marco de la invencién, para producir las fibras o los filamentos rizados, se emplean fibras de dos componentes
o fibras de multiples componentes y, en particular, filamentos de dos componentes o filamentos de multiples
componentes. De manera conveniente se emplean filamentos de dos componentes o filamentos de multiples
componentes con una configuracion excéntrica de nucleo y vaina o con una configuracion de lado a lado. A este
respecto, se prefieren fibras o filamentos continuos con una configuracién excéntrica de ndcleo y vaina. Las fibras
mencionadas en ultimo lugar han resultado particularmente eficaces para el dispositivo segun la invencién o para el
procedimiento segin la invencién. Mas abajo todavia se explicara en detalle una forma de realizacién muy preferida
de los filamentos continuos empleados en el marco de la invencion con una configuracion excéntrica de nicleo y vaina.

En el marco de la invencidn, en el caso del dispositivo segun la invencion se trata de un dispositivo de hilado. Segun
la invencién las fibras o los filamentos continuos se hilan con una unidad de hilado. De manera conveniente aguas
abajo de la unidad de hilado en el sentido del flujo de las fibras esta dispuesto al menos un dispositivo de enfriamiento
para el enfriamiento de las fibras, asi como al menos una unidad de estiramiento a continuacién del dispositivo de
enfriamiento para estirar las fibras. Ventajosamente a continuacion de la unidad de estiramiento en el sentido del flujo
de las fibras se dispone al menos un difusor. Una forma de realizacion muy recomendada de la invencién se caracteriza
por que la unidad a partir de dispositivo de enfriamiento y unidad de estiramiento esta configurada como unidad cerrada
y por que, a esta unidad, ademas del aporte de aire de enfriamiento en el dispositivo de enfriamiento no se alimenta
aire adicional desde fuera. De manera conveniente, las fibras/filamentos que salen del difusor se depositan
directamente sobre el transportador de deposicion o sobre la cinta de deposicion perforada.

Una forma de realizacién particularmente preferida de la invencién se caracteriza por que un difusor dispuesto
directamente sobre el transportador de deposicion o sobre la cinta de deposicion perforada presenta dos paredes de
difusor opuestas, estando previstos dos segmentos de pared de difusor inferiores divergentes. Preferiblemente los dos
segmentos de pared de difusor inferiores divergentes del difusor estan dispuestos de manera asimétrica con respecto
al plano central M del difusor o del dispositivo. A este respecto se recomienda que el segmento de pared de difusor
en el lado de entrada con respecto al transportador de deposicién forme un angulo 3 menor con el plano central M del
difusor que el segmento de pared de difusor en el lado de salida. De manera conveniente el angulo (3, que forma el
segmento de pared de difusor en el lado de entrada con el plano central M, es en al menos 12 menor que el angulo
correspondiente, que forma el segmento de pared de difusor en el lado de salida con el plano central M. Los términos
en el lado de entrada y en el lado de salida se refieren en este caso en particular al sentido de transporte o al sentido
de marcha del transportador de deposicion o de la cinta de deposicion perforada. La configuracion asimétrica del
difusor con respecto al plano central M del dispositivo ha resultado particularmente eficaz con respecto a la solucion
del problema técnico segun la invencion. En el marco de la invencién los extremos en el lado del transportador de
deposicion de los segmentos de pared de difusor divergentes presentan una distancia e diferente con respecto al
plano central M del dispositivo. Preferiblemente la distancia e1 del extremo en el lado del transportador del segmento
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de pared de difusor en el lado de entrada es menor que la distancia ez del extremo en el lado del transportador del
segmento de pared de difusor en el lado de salida con respecto al plano central M del dispositivo. De manera
conveniente la relacion de las distancias e1:e2 asciende a de 0,6 a 0,95, preferiblemente a de 0,65 a 0,9 y en particular
ade0,7a0,9.

Una forma de realizacion particularmente preferida de la invencién se caracteriza ademas por que el difusor dispuesto
directamente sobre el transportador de deposicion o sobre la cinta de deposicion perforada presenta dos paredes de
difusor opuestas, estando previstos en el extremo de entrada del difusor al menos dos intersticios de entrada de aire
secundario opuestos, que en cada caso estan dispuestos en una de las dos paredes de difusor opuestas. Por extremo
de entrada del difusor se hace referencia en este caso al extremo del difusor, por el que entran las fibras o los
filamentos estirados. Preferiblemente a través del intersticio de entrada de aire secundario en el lado de entrada con
respecto al sentido de transporte del transportador de deposicion puede introducirse un caudal de aire secundario
menor que a través del intersticio de entrada de aire secundario en el lado de salida. Segun una configuracion del
dispositivo segun la invencion, para ello el intersticio de entrada de aire secundario en el lado de entrada esta
configurado mas estrecho en la direccién de la maquina (MD) que el intersticio de entrada de aire secundario en el
lado de salida. Por direccion de la maquina (MD) se hace referencia en el marco de la invencion en particular al sentido
de transporte del transportador de deposicion o de la cinta de deposicion perforada y asi al sentido de transporte de
la banda de material no tejido. En el marco de la invencion la amplitud del intersticio de entrada de aire secundario en
el lado de entrada y/o la amplitud del intersticio de entrada de aire secundario en el lado de salida son ajustables. Se
recomienda que el caudal de aire secundario del intersticio de entrada de aire secundario en el lado de entrada sea al
menos un 5%, de manera preferida al menos un 10% y en particular al menos un 15% menor que el caudal de aire
secundario a través del intersticio de entrada de aire secundario en el lado de salida.

Las fibras o los filamentos hilados, enfriados y estirados se depositan en una zona de deposicion del transportador de
deposicion o de la cinta de deposicién perforada para obtener la banda de material no tejido. En el marco de la
invencion por debajo de esta zona de deposicion de las fibras/filamentos en una zona de succién principal desde abajo
se succiona aire de proceso a través del transportador de deposicion o a través de la cinta de deposicién perforada.
La succion del aire de proceso en esta zona de succion principal se produce con la velocidad de succién vi. De manera
conveniente la zona de succién principal esta delimitada por una pared separadora de succién en el lado de entrada
y una pared separadora de succion en el lado de salida. En el marco de la invencién en una segunda zona de succién
dispuesta aguas abajo de la zona de succién principal en la direccién de la maquina (MD) también se succiona aire
de proceso a través del transportador de deposicion o a través de la cinta de deposicion perforada, concretamente
con una velocidad de succion v2. Ademas, en el marco de la invencién la velocidad de succion vi en la zona de succion
principal es mayor o considerablemente mayor que la velocidad de succién vz en la segunda zona de succién. Una
forma de realizacién particularmente preferida de la invencién se caracteriza por que la pared separadora de succion
en el lado de salida, entre la zona de succion principal y la segunda zona de succion, presenta un extremo en el lado
del transportador de deposicion, que esta dispuesto con una distancia A vertical con respecto al transportador de
deposicion. A este respecto, esta distancia A vertical asciende de manera conveniente a de 10 mm a 250 mm, en
particular a de 25 mm a 200 mm, preferiblemente a de 28 mm a 150 mm, de manera preferida a de 29 mm a 120 mm,
de manera muy preferida a de 30 mm a 120 mm y de manera recomendada a de 35 mm a 120 mm. En este contexto
una forma de realizacién muy eficaz se caracteriza por que la pared separadora de succion en el lado de salida en su
extremo en el lado del transportador comprende un segmento de pared separadora acodado con respecto al resto de
la pared separadora de succion, configurado como segmento de alerdn. A este respecto, de manera conveniente, el
extremo en el lado del transportador de este segmento de alerébn mantiene la distancia A vertical con respecto al
transportador de deposicion o con respecto a la cinta de deposicion perforada. La implementacién de la distancia A
relativamente grande entre el extremo en el lado del transportador de la pared separadora de succién en el lado de
salida y el transportador de deposicidon o entre el extremo en el lado del transportador del segmento de alerén y el
transportador de deposicion conlleva en el marco de la invencién ventajas muy particulares. Esta configuracion permite
una transicion continua o continua lineal de la velocidad de succién de la zona de succién principal con la alta velocidad
de succién vu a la segunda zona de succion con la menor o considerablemente menor velocidad de succion va. De
este modo, en particular, se evitan efectos Blow-Back desventajosos en el extremo de la zona de succion principal y
pueden producirse bandas de material no tejido con una superficie muy homogénea y sin defectos. La realizacion de
la distancia A vertical o la implementacion del segmento de alerén preferido han resultado particularmente eficaces en
el marco de la invencion.

Segun la invencion en el sentido de transporte por detras de la zona de deposicion de las fibras esta dispuesta al
menos una primera unidad de preconsolidacién para la preconsolidacién de la banda de material no tejido. De manera
conveniente esta primera unidad de preconsolidaciéon esta dispuesta en la zona de la segunda zona de succion o
sobre la segunda zona de succién. En el marco de la invencion la al menos una primera unidad de preconsolidacion
es una unidad de preconsolidacion de aire caliente. Segun una forma de realizacién recomendada s6lo una primera
unidad de preconsolidacién o sélo una primera unidad de preconsolidacién de aire caliente esta prevista entre la zona
de deposicién de las fibras y el segmento de brecha de succion. Segun una forma de realizaciéon particularmente
preferida de la invencién la al menos una primera unidad de preconsolidacién de aire caliente esta configurada como
cuchilla de aire caliente. Una forma de realizacién eficaz de la invencidén se caracteriza por que entre la zona de
deposicion de las fibras y el segmento de brecha de succién sélo esta dispuesta una unidad de preconsolidacion de
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aire caliente, en particular en forma de cuchilla de aire caliente. Sin embargo, a este respecto también podria tratarse
de un horno de aire caliente.

Segun la invencion en la zona entre la primera unidad de preconsolidacién y la segunda unidad de preconsolidacion
esta dispuesto el segmento de brecha de succién. Este segmento de brecha de succién se describird en mas detalle
o se especificara a continuacion. Aguas abajo de la al menos una primera unidad de preconsolidacion y del segmento
de brecha de succion en el sentido de transporte de la banda de material no tejido esta dispuesta al menos una
segunda unidad de preconsolidacion para la preconsolidacion de la banda de material no tejido. Preferiblemente en el
caso de la al menos una segunda unidad de preconsolidacién se trata de una unidad de preconsolidacion de aire
caliente. Segun una forma de realizacion particularmente recomendada de la invencién esta al menos una segunda
unidad de preconsolidacion de aire caliente es un horno de aire caliente. Una forma de realizacion eficaz se caracteriza
por que este horno de aire caliente se hace funcionar en el marco de un sistema de circuito y por que preferiblemente
el flujo de masa proporcionado como aire caliente y el flujo de masa succionado son iguales o aproximadamente
iguales. A este respecto, en el marco de la invencion, el flujo de masa succionado a través del transportador de
deposicion es algo mayor que el flujo de masa de aire caliente proporcionado. Por algo mayor se hace referencia en
este contexto a que la diferencia puede ascender como méaxima hasta el 25%, preferiblemente como maximo hasta el
10% del flujo de masa proporcionado. De manera recomendada en este contexto el dispositivo se ajusta con la
condicion de que la entrada de la banda de material no tejido en la zona de la segunda unidad de preconsolidacién de
aire caliente se vea favorecida por un flujo de aire rectificado. Ademas, de este modo pueden eliminarse los vapores
del material no tejido del aire circulante. Ademas, en el marco de la invencién después de la segunda unidad de
preconsolidacién o después de la segunda unidad de preconsolidacién de aire caliente se prevé una zona de
enfriamiento en el transportador de deposicién o en la cinta de deposicidén perforada para estabilizar el material no
tejido.

Una forma de realizacién se caracteriza por que aguas abajo del segmento de brecha de succion segun la invencion
solo estéa dispuesta una segunda unidad de preconsolidacion o s6lo una segunda unidad de preconsolidacion de aire
caliente y de manera preferida s6lo un horno de aire caliente para la preconsolidacién de la banda de material no
tejido. Ademas, en el marco de la invencion por debajo de la segunda unidad de preconsolidacion o por debajo de la
segunda unidad de preconsolidacion de aire caliente se succiona aire de proceso a través del transportador de
deposicion o a través de la cinta de deposicién perforada, concretamente en una tercera zona de succién con la
velocidad de succion va.

Segun una forma de realizacion particularmente preferida de la invencion la velocidad de succién vu en la zona de
succion principal es mayor que la velocidad de succion vz en la segunda zona de succién y de manera conveniente la
velocidad de succion vz de la segunda zona de succion es mayor que la velocidad de succién vs de la tercera zona de
succién. Se recomienda que la velocidad de succién vz de la segunda zona de succién, en particular por debajo de la
primera unidad de preconsolidacion, ascienda a del 15% al 50%, en particular a del 25% al 40% y preferiblemente a
del 27% al 35% de la velocidad de succion v de la zona de succion principal. Ademas, en el marco de la invencion
se prefiere que la velocidad de succién vs en la tercera zona de succién, preferiblemente por debajo de la segunda
unidad de preconsolidacion, ascienda a del 5% al 30%, en particular a del 7% al 25% y preferiblemente a del 7% al
12% de la velocidad de succion vu de la zona de succidn principal. A este respecto, en el marco de la invencion la
velocidad de succion vs de la tercera zona de succién es menor que la velocidad de succién vz de la segunda zona de
succion.

Segun una forma de realizacion recomendada de la invencion en el segmento de brecha de succion dispuesto entre
la al menos una primera unidad de preconsolidacién y la al menos una segunda unidad de preconsolidacién no tiene
lugar ninguna succion, de modo que la velocidad de succién vi es igual a cero. Segun otra forma de realizacion de la
invencion en el segmento de brecha de succién tiene lugar una succion reducida, concretamente de manera preferida
con una velocidad de succion vi, que es menor que la velocidad de succion vz de la segunda zona de succién y
preferiblemente también menor que la velocidad de succidn vs de la tercera zona de succion. La longitud L del
segmento de brecha de succidn segun la invencion en la direccion de la maquina (MD) o en el sentido de transporte
del transportador de deposicion es de manera conveniente mayor que la longitud de la zona de deposicién para las
fibras o filamentos en la direccién de la maquina (MD) o en el sentido de transporte del transportador de deposicion.
En el marco de la invencion ha resultado eficaz que la longitud L del segmento de brecha de succién sea mayor que
el intervalo de anchura en la direccion de la maquina (MD), en el que una cuchilla de aire caliente empleada como
primera unidad de preconsolidacion de aire caliente aplica aire caliente a la banda de material no tejido. Una forma de
realizacién particularmente preferida de la invencion se caracteriza por que la longitud L del segmento de brecha de
succidn en la direccién de la maquina (MD) asciende a de 300 mm a 5.000 mm, en particular a de 1.000 mm a 4.500
mm y de manera preferida a de 1.200 mm a 4.000 mm. En el marco de la invencién la longitud L del segmento de
brecha de succion asciende a al menos el 30%, preferiblemente a al menos el 35%, de manera preferida a al menos
el 40%, de manera muy preferida a al menos el 45% y en particular a al menos el 50% de la distancia C entre la tltima
primera unidad de preconsolidacion en el sentido de transporte y la segunda unidad de preconsolidacién directamente
siguiente en el sentido de transporte. En el marco de la invencién la distancia C asciende a de 400 mm a 5.200 mm,
en particular a de 1.100 mm a 4.700 mm y de manera preferida a de 1.300 mm a 4.200 mm.
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Una forma de realizacién preferida de la invencién se caracteriza por que con una succion reducida en el segmento
de brecha de succion segun la invencion la velocidad de succidn vi s6lo asciende a del 1% al 15%, preferiblemente a
del 1,2% al 10%, de manera preferida a del 1,4% al 8%, de manera muy preferida a del 1,5% al 5%, de manera
particularmente preferida a del 1,6% al 4% y en particular a del 1,7% al 3% de la velocidad de succion principal vi en
la zona de succion principal. Segin una forma de realizacion muy recomendada de la invencion la velocidad de succién
vL en el segmento de brecha de succion es ajustable. Ademas, en el marco de la invencion con una succién reducida
en el segmento de brecha de succién la velocidad de succion vi asciende sélo a del 2% al 45%, preferiblemente a del
2,4% al 30% y de manera muy preferida a del 2,8% al 16% asi como en particular a del 3,4% al 9% de la velocidad de
succién vz en la segunda zona de succion. Ademas ha resultado eficaz que la velocidad de succion vi en el segmento
de brecha de succién sea menor que la velocidad de succién vs en la tercera zona de succién y que la velocidad de
succién v ascienda como maximo al 50%, preferiblemente como maximo al 45%, de manera preferida como maximo
al 40% y de manera particularmente preferida como maximo al 30% de la velocidad de succion vs en la tercera zona
de succidn. En principio, segun otra forma de realizacién de la invencién, la velocidad de succién VL en el segmento
de brecha de succién también puede ser mayor o algo mayor que la velocidad de succion vs en la tercera zona de
succion.

La invencién se basa en el conocimiento de que la implementacién de un segmento de brecha de succién segun la
invencion simplifica considerablemente la produccion de materiales no tejidos de grosor elevado y/o suavidad elevada.
Ademas, la invencion se basa en el conocimiento de que el material no tejido a partir de las fibras rizadas u onduladas
en el segmento de brecha de succién puede relajarse en cierto modo antes de la preconsolidacién adicional y por el
hecho de que, en este caso, sobre el material no tejido no actia ninguna fuerza de retencion o sélo en una medida
muy reducida, el material no tejido puede presentar un grosor suficiente. Asi, de manera ventajosa, puede garantizarse
un grosor elevado y una suavidad elevada del material no tejido y, sin embargo, por las preconsolidaciones dispuestas
segun la invencion alcanzarse una resistencia suficiente del material no tejido. En este sentido el segmento de brecha
de succion segun la invencién conlleva ventajas notables.

Sin embargo, ademas de las ventajas explicadas anteriormente, el segmento de brecha de succion segun la invencién
permite ventajas adicionales. En el marco de la invencién en el segmento de brecha de succion puede colocarse al
menos una tercera unidad de preconsolidacion para el material no tejido y de manera conveniente puede situarse en
el transportador de deposicion o en la cinta de deposicion perforada. A este respecto, se prefiere particularmente que
esta tercera unidad de preconsolidacién, en caso necesario, pueda retirarse o volver a retirarse del segmento de
brecha de succién o del transportador de deposicion. Segun una forma de realizacién muy preferida de la invencién,
en el caso de la tercera unidad de preconsolidacién se trata de al menos un rodillo o cilindro y de manera recomendada
de un par de rodillos o par de cilindros. De manera conveniente, en caso necesario, el rodillo o cilindro y de manera
preferida el par de rodillos o par de cilindros se hacen pivotar hacia el segmento de brecha de succién y de manera
preferida, en caso necesario, también se vuelven a retirar de o se hacen pivotar fuera del segmento de brecha de
succién. Preferiblemente, al hacer pivotar el par de rodillos o par de cilindros hacia dentro se hace pivotar un rodillo o
un cilindro desde abajo hacia el transportador de deposicién y se hace pivotar un rodillo o un cilindro desde arriba
hacia el transportador de deposicion. Segin una forma de realizacién eficaz de la invencion, en el caso del rodillo o
del par de rodillos se trata de un rodillo compactador o de un par de rodillos compactadores para la compactacién de
la banda de material no tejido sobre el transportador de deposicion. En este sentido, la invencion se basa en el
conocimiento de que el segmento de brecha de succién segun la invencion no solo conlleva ventajas notables con
respecto a la calidad de la banda de material no tejido o con respecto a un producto de alta densidad a producir, sino
que también puede utilizarse para una unidad de preconsolidacién adicional.

El al menos un rodillo o cilindro que puede hacerse pivotar hacia el segmento de brecha de succién o hacia el
transportador de deposicion tiene de manera conveniente un diametro Z de 200 mm a 500 mm y en particular de 250
mm a 450 mm. Un rodillo o cilindro que se ha hecho pivotar desde arriba hacia el segmento de brecha de succion
entre la primera unidad de preconsolidacion y la segunda unidad de preconsolidacién, con respecto a la primera unidad
de preconsolidacion dispuesta aguas arriba en la direccion de la maquina, tiene preferiblemente una distancia o
distancia X horizontal de 50 mm a 800 mm, en particular de 60 mm a 700 mm, de manera conveniente de 70 mm a
600 mm y de manera preferida de 100 mm a 500 mm. Ademas, en el marco de la invencién este rodillo o cilindro que
se ha hecho pivotar desde arriba hacia el segmento de brecha de succion entre las dos unidades de preconsolidacion
presenta una distancia Y o distancia Y horizontal con respecto a la segunda unidad de preconsolidacion dispuesta
aguas abajo en la direccion de la maquina de 50 mm a 1.500 mm, en particular de 60 mm a 1.250 mm y preferiblemente
de 100 mm a 1.000 mm.

En el marco de la invencién un pivotado hacia fuera del rodillo o cilindro se asocia a una transferencia del rodillo o
cilindro a una distancia, de manera preferida vertical, de al menos 20 mm, de manera conveniente de al menos 150
mm con respecto al transportador de deposicién. Segun otra forma de realizacion de la invencion el rodillo o cilindro
también puede desplazarse lateralmente fuera de la zona del transportador de deposicién y entonces encontrarse al
lado del dispositivo en una posicién de aparcamiento.

Al segmento de brecha de succién segun la invencion, en la direccion de la maquina (MD) o en el sentido de transporte
del transportador de deposicion, le sigue al menos una segunda unidad de preconsolidacion, que de manera
conveniente estd configurada como unidad de preconsolidaciéon de aire caliente y que de manera preferida esta
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configurada como horno de aire caliente y en particular s6lo como horno de aire caliente. Segun una forma de
realizacién de la invencion, el intervalo de anchura en la direccion de la maquina (MD), en el que el horno de aire
caliente aplica aire caliente a la banda de material no tejido, es mayor o mas largo que el segmento de brecha de
succién y segln una variante de realizacién todavia mas largo que la distancia C entre la primera unidad de
preconsolidacién y la segunda unidad de preconsolidacion.

Segun una forma de realizacion particularmente preferida de la invencién como al menos una primera unidad de
preconsolidacién de aire caliente o como primera unidad de preconsolidacion de aire caliente se emplea una cuchilla
de aire caliente. Una forma de realizacion recomendada se caracteriza por que la cuchilla de aire caliente aplica aire
caliente a la banda de material no tejido por un intervalo de anchura en la direcciéon de la maquina (MD) de 15 mm a
300 mm, en particular de 30 mm a 250 mm y preferiblemente de 40 mm a 200 mm. De manera conveniente la distancia
de la al menos una boquilla de aire caliente de la cuchilla de aire caliente con respecto a la superficie del transportador
de deposicién o con respecto a la superficie de la cinta de deposicién perforada asciende a de 2 mm a 200 mm,
preferiblemente a de 2 mm a 150 mm y en particular a de 3 mm a 100 mm. En el marco de la invencién la banda de
material no tejido se preconsolida por medio de la cuchilla de aire caliente mediante aire caliente con una temperatura
de aire caliente de 80°C a 250°C, en particular de 100°C a 200°C y preferiblemente de 120°C a 190°C. De manera
recomendada, durante la preconsolidacion de aire caliente con la cuchilla de aire caliente, el aire caliente presenta
una velocidad de 1,9 a 8 m/s, en particular de 2 a 6 m/s y preferiblemente de 2,2 a 5,5 m/s.

Segun una forma de realizacién preferida de la invencién como al menos una segunda unidad de preconsolidacion de
aire caliente o como segunda unidad de preconsolidacion de aire caliente se emplea un horno de aire caliente. Segun
una forma de realizacion eficaz de la invencién el horno de aire caliente aplica aire caliente a la banda de material no
tejido por un intervalo de anchura en la direccion de la maquina (MD) de 280 mm a 2.000 mm, en particular de 290
mm a 1.800 mm y preferiblemente de 300 mm a 1.500 mm. De manera recomendada las aberturas de salida de aire
caliente del horno de aire caliente con respecto a la superficie del transportador de deposicion o con respecto a la
superficie de la cinta de deposicion perforada presentan una distancia de 12 mm a 200 mm, en particular de 20 mm a
150 mm y de manera preferida de 25 mm a 120 mm. Se recomienda que la preconsolidacién de aire caliente con aire
caliente en el horno de aire caliente se realice con una temperatura de aire caliente de 110°C a 180°C, en particular
de 115°C a 170°C y preferiblemente de 120°C a 160°C. De manera recomendada, durante la preconsolidacién de aire
caliente con el horno de aire caliente, el aire caliente presenta una velocidad de 1 a 2 m/s, en particular de 1,1 a 1,9
m/s y preferiblemente de 1,2 a 1,8 m/s.

En el marco de la invencién para producir los filamentos o fibras rizados se emplean filamentos de dos componentes
o filamentos de miultiples componentes. A este respecto se prefieren particularmente filamentos de dos componentes
o filamentos de multiples componentes con una configuracion excéntrica de ndcleo y vaina. A este respecto han
resultado muy eficaces filamentos de dos componentes o filamentos de multiples componentes con una configuracion
excéntrica de ndcleo y vaina, en los que la vaina en la seccién transversal de filamento por al menos el 20%, en
particular por al menos el 25%, preferiblemente por al menos el 30%, de manera preferida por al menos el 35% y de
manera muy preferida por al menos el 40% y de manera particularmente preferida por al menos el 45% de la
circunferencia de filamento presenta un grosor d constante o un grosor d esencialmente constante. Se recomienda
que la vaina de los filamentos por al menos el 50%, preferiblemente por al menos el 55% y de manera preferida por al
menos el 60% de la circunferencia de filamento presente el grosor d constante o el grosor d esencialmente constante.
De manera conveniente con estos filamentos el nicleo con respecto a la seccién transversal de filamento supone mas
del 50%, en particular mas del 55%, preferiblemente mas del 60%, de manera preferida mas del 65% de la superficie
de la seccién transversal de filamento de los filamentos. De manera recomendada el nlcleo de estos filamentos, visto
en la seccion transversal de filamento, esta configurado en forma de segmento circular y con respecto a su
circunferencia presenta un segmento de circunferencia en forma de arco circular o esencialmente en forma de arco
circular, asi como un segmento de circunferencia lineal o esencialmente lineal. Ademads, con estos filamentos se
prefiere que la vaina de los filamentos, visto en la seccion transversal de filamento, esté configurada por fuera de la
zona de vaina con el grosor d constante en forma de segmento circular, presentando este segmento circular con
respecto a su circunferencia un segmento de circunferencia en forma de arco circular o esencialmente en forma de
arco circular, asi como un segmento de circunferencia lineal o esencialmente lineal. Segun una forma de realizacion
muy recomendada el grosor de la vaina de estos filamentos preferidos en la zona del grosor d constante o del grosor
d esencialmente constante de la vaina asciende a menos del 10%, en particular a menos del 8% y preferiblemente a
menos del 7% del diametro de filamento D o del mayor diametro de filamento D. Ademas, en el marco de la invencion
con estos filamentos preferidos con respecto a la seccién transversal de filamento la distancia a del centro de gravedad
de superficie del nicleo con respecto al centro de gravedad de superficie de la vaina asciende a del 5% al 38%, en
particular a del 6% al 36% y preferiblemente a del 6% al 34% del diametro de filamento D o del mayor diametro de
filamento D.

Una forma de realizacion particularmente preferida de la invenciéon se caracteriza por que las fibras o filamentos
producidos segun la invencion estan compuestos o estan compuestos esencialmente por al menos una poliolefina.
Con respecto a los filamentos de dos componentes o filamentos de multiples componentes empleados de manera
preferida con una configuracién excéntrica de nicleo y vaina preferiblemente al menos un componente o ambos o
todos los componentes estan compuestos por al menos una poliolefina o esencialmente por al menos una poliolefina.
En el caso de los filamentos con una configuracién excéntrica de nucleo y vaina preferiblemente al menos la vaina
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esta compuesta por al menos una poliolefina o esencialmente por al menos una poliolefina. Segun una forma de
realizacién muy eficaz la vaina estd compuesta por polietileno o esencialmente por polietileno y de manera preferida
el nicleo esta compuesto por polipropileno o esencialmente por polipropileno. Segun otra forma de realizacién
recomendada el niicleo estd compuesto por al menos un poliéster o esencialmente por al menos un poliéster y la vaina
esta compuesta por al menos una poliolefina o esencialmente por al menos una poliolefina. Como poliéster en el marco
de la invencion se emplea de manera preferida poli(tereftalato de etileno) (PET). En una variante de realizacion eficaz
el nucleo estd compuesto por PET o esencialmente por PET y la vaina esta compuesta preferiblemente por una
poliolefina, en particular por polietileno o esencialmente por polietileno. Otra forma de realizacién se caracteriza por
que el nacleo esta compuesto por al menos un poliéster o esencialmente por al menos un poliéster y por que la vaina
esta compuesta por al menos un copoliéster o esencialmente por al menos un copoliéster. En el marco de la invencién
el componente de plastico de la vaina presenta un punto de fusién menor que el componente de plastico del nucleo.
En el marco de la invencion han resultado eficaces filamentos de dos componentes o filamentos de multiples
componentes con una configuracion excéntrica de nlcleo y vaina, cuya vaina esta compuesta por polietileno o
esencialmente por polietileno y cuyo nucleo estd compuesto por polipropileno o esencialmente por polipropileno.

Una forma de realizacion preferida de la invencién se caracteriza por que los componentes de los filamentos continuos
empleados en el marco de la invencién o con los filamentos continuos con una configuracién excéntrica de nucleo y
vaina el nacleo y/o la vaina estan compuestos o estan compuestos esencialmente por al menos un polimero del grupo
de “poliolefina, copolimero de poliolefina, en particular polietileno, polipropileno, copolimero de polietileno, copolimero
de polipropileno; poliéster, copolimero de poliéster, en particular poli(tereftalato de etileno) (PET), copolimero de PET,
poli(tereftalato de butileno) (PBT), copolimero de PBT, polilactida (PLA), copolimero de PLA”. En el marco de la
invencion también pueden emplearse mezclas o combinaciones de los polimeros mencionados anteriormente para los
componentes o para el nicleo y/o para la vaina. A este respecto, en el marco de la invencién el plastico empleado
para la vaina presenta un punto de fusién menor que el plastico empleado para el nicleo.

Preferiblemente en el marco del procedimiento segun la velocidad se trabaja con una velocidad de produccion de al
menos 250 m/min, en particular de al menos 300 m/min. De manera conveniente en el marco del procedimiento segun
la velocidad se producen materiales no tejidos con un peso superficial de 12 a 50 g/m2, de manera preferida de 20 a
40 g/m2.

En el marco de la invencion, el titulo de los filamentos empleados para el material no tejido se encuentra entre 1 den
y 12 den. Segun una forma de realizacidén muy recomendada el titulo de los filamentos se encuentra entre 1,0 den y
2,5den, en particular entre 1,5 den y 2,2 den y de manera preferida entre 1,8 deny 2,2 den. En el marco de la invencién
han resultado particularmente eficaces sobre todo filamentos con un titulo de 1,5 den a 2,2 den y de manera preferida
de 1,8 den a 2,2 den.

Para solucionar el problema técnico la invencién ensefia ademas un procedimiento para producir un material no tejido
de fibras rizadas, en particular de filamentos continuos rizados, hilandose las fibras o filamentos y depositandose sobre
un transportador de deposicién o cinta de deposicién perforada permeable al aire,

succionandose en la zona de deposicion de las fibras aire o aire de proceso en una zona de succion principal a través
del transportador de deposicién o a través de la cinta de deposicion perforada y preconsolidandose las fibras en la
direccion de la maquina (MD) por detras de la zona de deposicion en al menos una etapa de preconsolidacion sobre
el transportador de deposicién, succionandose en la zona de la primera etapa de preconsolidaciéon aire o aire de
proceso en una segunda zona de succion a través del transportador de deposicion,

preconsolidandose las fibras en al menos una segunda etapa de preconsolidacion dispuesta aguas abajo de la primera
etapa de preconsolidacién en la direccion de la maquina (MD) sobre el transportador de deposicion, succionandose
en la zona de la segunda etapa de preconsolidacién en una tercera zona de succién aire o aire de proceso a través
del transportador de deposicién

y estando dispuesto en la zona entre la primera etapa de preconsolidacion y la segunda etapa de preconsolidacion al
menos un segmento de brecha de succion, en el que no se succiona aire o aire de proceso a través del transportador
de deposicién y/o en el que se realiza una succion menor o considerablemente menor de aire o aire de proceso que
en la segunda zona de succién y/o en la tercera zona de succién.

La invencion se basa en el conocimiento de que con el dispositivo segun la invencion y con el procedimiento segun la
invencion pueden producirse materiales no tejidos con propiedades Optimas y en particular con propiedades de
superficie 6ptimas. Asi, en particular, pueden producirse faciimente materiales no tejidos de alta densidad con un
grosor elevado y una suavidad elevada y estos materiales no tejidos se caracterizan no obstante por una resistencia
totalmente satisfactoria en la direccién de la maquina (MD) asi como por una resistencia a la abrasion totalmente
suficiente. La invencion se basa en particular en el conocimiento de que con ayuda del segmento de brecha de succién
segun la invencion entre la primera unidad de preconsolidacion y la segunda unidad de preconsolidacion pueden
estabilizarse de manera 6ptima las propiedades de alta densidad, en particular el grosor elevado y la suavidad elevada.
En cierto modo, el segmento de brecha de succién contribuye a que la banda de material no tejido en este segmento
pueda relajarse en cuanto al grosor o que en este caso pueda estabilizarse el grosor del material no tejido de manera
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excepcional. Con las unidades de preconsolidacion dispuestas aguas arriba y abajo puede establecerse al mismo
tiempo una resistencia optima. Las propiedades deseadas del material no tejido pueden establecerse de manera
especifica, funcionalmente fiable y reproducible. En el marco del dispositivo segun la invencién y del procedimiento
segun la velocidad ademas resulta ventajoso que las bandas de material no tejido o los materiales no tejidos
producidos pueden producirse practicamente sin defectos y, sobre todo, que no presentan faltas de homogeneidad
molestas en su estructura de superficie. Con las medidas segun la invencion pueden evitarse, sobre todo, aglomerados
de filamentos desventajosos en la superficie de la banda de material no tejido o en la superficie de la banda de material
no tejido. A este respecto, cabe destacar que las considerables ventajas mencionadas pueden conseguirse de forma
relativamente sencilla y econémica.

A continuacion, se explicara la invencién en mas detalle mediante un dibujo que solo representa un ejemplo de
realizacién. Muestran en una representacion esquematica:

la figura 1, una seccién vertical a través de un dispositivo segun la invencion para producir un material no tejido hilado,

la figura 2, el objeto segun la figura 1 en mas detalle en la zona del transportador de deposicién y en la zona de las
unidades de preconsolidacion y

la figura 3, una seccion a través de un filamento continuo, empleado de manera preferida en el marco de la invencion
con una configuracion excéntrica de ndcleo y vaina.

En la figura 1 se representa un dispositivo seguin la invencion para producir un material no tejido 1 a partir de filamentos
continuos 2 de material termoplastico. En el caso de este dispositivo se trata de un dispositivo de hilado para producir
un material no tejido hilado a partir de filamentos continuos 2. El dispositivo presenta una unidad de hilado 10 para
hilar los filamentos continuos 2 y estos filamentos continuos 2 hilados se introducen en un dispositivo de enfriamiento
11 con una camara de enfriamiento 12. De manera preferida y en el ejemplo de realizacion segun la figura 1 en dos
lados opuestos de la camara de enfriamiento 12 estan dispuestas unas cabinas de aporte de aire 13, 14 dispuestas
una sobre otra. Desde estas cabinas de aporte de aire 13, 14 dispuestas una sobre otra de manera conveniente se
introduce aire en la camara de enfriamiento 12 a diferente temperatura. De manera recomendada y en el ejemplo de
realizacién, entre la unidad de hilado 10 y el dispositivo de enfriamiento 11 esta dispuesta una unidad de succién de
monomeros 15. Con esta unidad de succion de monémeros 15 pueden retirarse del dispositivo los gases molestos
producidos durante el proceso de hilado. En el caso de estos gases se trata por ejemplo de mondémeros, oligdmeros
o productos de descomposicién y sustancias similares.

De manera preferida y en el ejemplo de realizacion, en el sentido del flujo del filamento aguas abajo del dispositivo de
enfriamiento 11 esta dispuesta una unidad de estiramiento 16 para estirar los filamentos continuos 2. Preferiblemente
y en el ejemplo de realizacion la unidad de estiramiento 16 presenta un canal intermedio 17, que une el dispositivo de
enfriamiento 11 con un compartimento de estiramiento 18 de la unidad de estiramiento 16. Segun una forma de
realizacién preferida y en el ejemplo de realizacion la unidad esta configurada a partir del dispositivo de enfriamiento
11 y la unidad de estiramiento 16 o la unidad esta configurada a partir del dispositivo de enfriamiento 11, el canal
intermedio 17 y el compartimento de estiramiento 18 como unidad cerrada y ademas del aporte de aire de enfriamiento
en el dispositivo de enfriamiento 11 no se produce ningun aporte de aire adicional desde fuera a esta unidad.

De manera preferida y en el ejemplo de realizacion, en el sentido del flujo del filamento a la unidad de estiramiento 16
le sigue un difusor 19, a través del que se guian los filamentos continuos 2. Preferiblemente y en el ejemplo de
realizacién tras pasar por el difusor 19 los filamentos continuos 2 se depositan sobre un transportador de deposicion
configurado como cinta de deposicion perforada 20. De manera preferida y en el ejemplo de realizacion la cinta de
deposicion perforada 20 esta configurada como cinta de deposicién perforada 20 sin fin. De manera conveniente esta
cinta de deposicién perforada 20 esta realizada de forma permeable al aire de modo que es posible una succién desde
abajo de aire de proceso a través de la cinta de deposicion perforada 20.

Segun una forma de realizacion preferida y en el ejemplo de realizacion el difusor 19 presenta dos paredes de difusor
opuestas, estando previstos dos segmentos de pared de difusor 21, 22 inferiores divergentes. Estos segmentos de
pared de difusor 21, 22 divergentes estan configurados preferiblemente de manera asimétrica con respecto al plano
central M del dispositivo o del difusor 19. De manera conveniente y en el ejemplo de realizacién el segmento de pared
de difusor 21 en el lado de entrada forma un angulo B menor con el plano central M que el segmento de pared de
difusor 22 en el lado de salida. Se recomienda que el angulo 3, que forma el segmento de difusor 21 en el lado de
entrada con el plano central M, sea al menos 12 menor que el angulo 3, que encierra el segmento de pared de difusor
22 en el lado de salida con el plano central M. En el marco de la invencion los extremos en el lado del transportador o
en el lado de la cinta perforada de los segmentos de pared de difusor 21, 22 divergentes presentan distancias e1y e2
diferentes con respecto al plano central M del dispositivo o del difusor 19. De manera preferida y en el ejemplo de
realizacion la distancia e1 del extremo en el lado de la cinta perforada del segmento de pared de difusor 21 en el lado
de entrada con respecto al plano central M, es menor que la distancia ez del extremo en el lado de la cinta perforada
del segmento de pared de difusor 22 en el lado de salida con respecto al plano central M. Los términos en el lado de
entrada y en el lado de salida se refieren por lo demas en particular al sentido de transporte de la cinta de deposicién
perforada 20 o al sentido de transporte de la banda de material no tejido. Segin una forma de realizacién preferida de
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la invencion la relacién de las distancias ei:e2 asciende a de 0,6 a 0,95, de manera preferida a de 0,65 a 0,9 y en
particular a de 0,7 a 0,9. La configuracién asimétrica del difusor 19 con respecto al plano central M ha resultado
particularmente eficaz con respecto a la solucién del problema técnico segun la invencion.

Ademas, en el marco de la invencién en el extremo de entrada 23 del difusor 19 estan previstos dos intersticios de
entrada de aire secundario 24, 25 opuestos, que en cada caso estan asociados a una de las dos paredes de difusor
opuestas. Preferiblemente a través del intersticio de entrada de aire secundario 24 en el lado de entrada con respecto
al sentido de transporte de la cinta de deposicion perforada 20 o con respecto a la direccidn de la maquina (MD) puede
introducirse un caudal de aire secundario menor que a través del intersticio de entrada de aire secundario 25 en el
lado de salida. A este respecto se recomienda que el caudal de aire secundario del intersticio de entrada de aire
secundario 24 en el lado de entrada sea al menos un 5%, de manera preferida al menos un 10% y en particular al
menos un 15% menor que el caudal de aire secundario a través del intersticio de entrada de aire secundario 25 en el
lado de salida. La forma de realizacién con los diferentes caudales de aire secundario ha resultado particularmente
eficaz con respecto a la solucién del problema técnico segun la invencién.

En el marco de la invencion existe al menos una unidad de succion (no representada en las figuras), con la que por
debajo de la zona de deposicion 26 de los filamentos 2 en una zona de succidn principal 27 se succiona aire o aire de
proceso a través de la cinta de deposicion perforada 20. A este respecto, este aire o aire de proceso se succiona con
una velocidad de succién vu a través de la cinta de deposicion perforada 20. De manera conveniente y en el ejemplo
de realizacion la zona de succion principal 27 esta delimitada por debajo de la cinta de deposicidén perforada 20 en
una zona de entrada y en una zona de salida de la cinta de deposicién perforada 20 en cada caso por una pared
separadora de succion 28.1, 28.2.

Una forma de realizacion muy recomendada de la invencion se caracteriza por que el extremo en el lado de la cinta
perforada de la pared separadora de succion 28.2 en el lado de salida mantiene una distancia A vertical con respecto
al transportador de deposiciéon o con respecto a la cinta de deposicién perforada 20, ascendiendo esta distancia A
preferiblemente a de 25 mm a 200 mm y de manera particularmente preferida a de 28 mm a 150 mm. De manera
recomendada y en el ejemplo de realizacién a la pared separadora de succion 28.2 en el lado de salida en su zona en
el lado de la cinta perforada se une un segmento de pared separadora configurado como segmento de alerén 30. De
manera preferida y en el ejemplo de realizacion el segmento de alerén 30 es en cierto modo un componente integral
de la pared separadora de succién 28.2 en el lado de salida y esta configurado como segmento de pared separadora
acodado en esta pared separadora de succién 28.2. De manera conveniente el segmento de alerén 30 esta realizado
como segmento de alerén 30 acodado de manera oblicua con una seccion transversal lineal o esencialmente lineal.
De manera preferida y en el ejemplo de realizacion el segmento de alerén 30 estd acodado con respecto al lado de la
pared separadora de succion 28.2 asociada, orientado en sentido opuesto al plano central M de la zona de succién
principal 27. En el marco de la invencion el extremo en el lado de la cinta perforada del segmento de aler6n 30 mantiene
la distancia A mencionada anteriormente con respecto al transportador de deposicién o con respecto a la cinta de
deposicion perforada 20. La distancia A vertical prevista de manera preferida y en particular la forma de realizaciéon
con el segmento de aleron 30 es de particular importancia con respecto a la produccion de bandas de material no
tejido sin defectos. Con ayuda de esta configuracion es posible que la velocidad de succién vi relativamente alta en
la zona de succion principal 27 disminuya gradualmente de manera continua y lineal a una velocidad de succiéon menor
en la zona siguiente. De este modo pueden evitarse de manera satisfactoria los efectos Blow-Back desventajosos
sobre la banda de material no tejido. Como resultado pueden producirse bandas de material no tejido sin agregados
de filamentos molestos y asi bandas de material no tejido con una estructura superficial o estructura de superficie muy
homogénea.

Preferiblemente y en el ejemplo de realizacion aguas abajo de la zona de succion principal 27 esta dispuesta una
segunda zona de succion 29, en la que se succiona aire 0 aire de proceso con una velocidad de succién vz a través
del transportador de deposicion o a través de la cinta de deposicion perforada 20. Esta velocidad de succion vz es
menor o considerablemente menor que la velocidad de succidn vi en la zona de succion principal 27. La
implementacion de la distancia A vertical prevista de manera preferida y en particular la implementacién del segmento
de alerdn 30 garantiza asi una transicién gradualmente continua de las velocidades de succion de la velocidad de
succién vy elevada en la zona de succion principal a la velocidad de succién v2 menor en la segunda zona de succién
29. En particular la figura 2 muestra una configuracion particularmente preferida con respecto a las unidades de
preconsolidacién y con respecto al segmento de brecha de succién 34 en la zona del transportador de deposicién o
de la cinta de deposicion perforada 20. Preferiblemente y en el ejemplo de realizacién en el sentido de transporte por
detras de la zona de deposicion 26 de los filamentos esta dispuesta una primera unidad de preconsolidacion de aire
caliente, que de manera recomendada y en el ejemplo de realizacién esta configurada como cuchilla de aire caliente
31. Esta primera unidad de preconsolidacién de aire caliente o esta cuchilla de aire caliente 31 esta dispuesta de
manera eficaz y en el ejemplo de realizacién por encima de la segunda zona de succién 29, en la que se succiona aire
de proceso con la velocidad de succién vz a través de la cinta de deposicion perforada 20. Se recomienda que la
distancia B de la primera unidad de preconsolidacién de aire caliente o de la cuchilla de aire caliente 31 con respecto
al plano central M del dispositivo ascienda a de 100 mm a 1.000 mm, preferiblemente a de 110 mm a 600 mm y de
manera preferida a de 120 mm a 550 mm. A este respecto, la distancia B se mide en particular entre dicho plano
central My el primer componente o componente constructivo de la primera unidad de preconsolidacion de aire caliente
o de la cuchilla de aire caliente 31 que sigue en el sentido de transporte.

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2907976 T3

Aguas abajo de la primera unidad de preconsolidacién de aire caliente o de la cuchilla de aire caliente 31 en la direccién
de la maquina (MD) esta dispuesta una segunda unidad de preconsolidacién de aire caliente, que de manera preferida
y en el ejemplo de realizacién esta configurada como horno de aire caliente 32. La distancia C medida en la direccién
de la maquina (MD) o la distancia C horizontal entre la primera unidad de preconsolidacién de aire caliente y la segunda
unidad de preconsolidacion de aire caliente o entre la cuchilla de aire caliente 31 y el horno de aire caliente 32 asciende
de manera conveniente a de 400 mm a 5.200 mm y en particular a de 1.100 mm a 4.700 mm. En la zona de la segunda
unidad de preconsolidacion de aire caliente o en la zona del horno de aire caliente 32, en el ejemplo de realizacion
tiene lugar una succién adicional de aire de proceso a través de la cinta de deposicién perforada 20, concretamente
en este caso se succiona aire de proceso con una velocidad de succién vz en una tercera zona de succién 33. Por lo
demas, de manera preferida y en el ejemplo de realizacién segun la figura 2 las zonas de succién individuales por
debajo de la cinta de deposicion perforada 20 estan separadas entre si por paredes separadoras 35. En el marco de
la invencion la velocidad de succién vs en la tercera zona de succién 33 por debajo del horno de aire caliente 32 es
menor que la velocidad de succién vz en la segunda zona de succién 29.

Entre la primera unidad de preconsolidacion de aire caliente y la segunda unidad de preconsolidacion de aire caliente
esta dispuesto el segmento de brecha de succion 34 segun la invencién. De manera preferida y en el ejemplo de
realizacién la longitud L del segmento de brecha de succién 34 en la direccion de la maquina (MD) asciende a al
menos el 80% de la distancia C entre la primera unidad de preconsolidacion de aire caliente y la segunda unidad de
preconsolidacién de aire caliente. Segun una forma de realizacién recomendada de la invencion en el segmento de
brecha de succién 34 no tiene lugar ninguna succion de aire de proceso a través de la cinta de deposicion perforada
20, de modo que en este caso la velocidad de succion v es igual a cero o aproximadamente igual a cero. Segun otra
forma de realizacion en el segmento de brecha de succion 34 tiene lugar una succién reducida de aire de proceso a
través de la cinta de deposicion perforada 20. Preferiblemente entonces la velocidad de succion v en el segmento de
brecha de succion 34 es menor o considerablemente menor que la velocidad de succién vz en la segunda zona de
succién 29. Segun una forma de realizacion recomendada de la invencién la velocidad de succion vi también es menor
que la velocidad de succidn vs en la tercera zona de succioén 33 por debajo de la segunda unidad de preconsolidacion
de aire caliente.

La figura 2 muestra ademas una variante de realizacion muy particularmente preferida de un dispositivo segin la
invencion. En esta variante de realizacién en el segmento de brecha de succién 34 puede colocarse una tercera unidad
de preconsolidacion, que en el ejemplo de realizacién segun la figura 2 estd configurada como par de rodillos
compactadores 36. A este respecto, en caso necesario el cilindro compactador 37 puede hacerse pivotar desde arriba
hacia la cinta de deposicion perforada 20, mientras que el cilindro compactador 38 se hace pivotar desde abajo hacia
la cinta de deposicion perforada 20. Con ayuda del par de rodillos compactadores 36 puede producirse una
compactacion de la banda de material no tejido en el segmento de brecha de succiéon 34. Cuando no se desee una
compactacion de la banda de material no tejido, el par de rodillos compactadores 36 puede volver a retirarse de la
zona de la cinta de deposicion perforada 20 o del segmento de brecha de succion 34 o puede hacerse pivotar fuera
de los mismos. En este sentido el dispositivo segln la invencion con el segmento de brecha de succién 34 segun la
invencion también se caracteriza por una alta flexibilidad y variabilidad con respecto a las posibilidades de
preconsolidacién. De manera conveniente un cilindro compactador 37, 38 tiene un diametro Z de 200 mm a 500 mm,
preferiblemente de 250 mm a 450 mm. En el marco de la invencién el didmetro Z de un cilindro compactador 37, 38
no es mayor que la longitud L del segmento de brecha de succién 34 y de manera conveniente es menor que la
longitud L del segmento de brecha de succion 34. En principio en la zona del segmento de brecha de succion 34 seguin
una forma de realizacién también puede disponerse una pasarela de mantenimiento (no representada en las figuras),
que se extiende transversalmente a la direccion de la maquina (MD) y que garantiza una accesibilidad sencilla a los
componentes de la instalacién para el personal de mantenimiento o el personal de servicio. Esta forma de realizacién
puede preverse en particular cuando no tenga lugar ninguna succién de aire de proceso en el segmento de brecha de
succion 34 y asi, en el mismo, la velocidad de succion v sea igual a cero o aproximadamente igual a cero.

Cuando segun la forma de realizacion explicada anteriormente de la invencién un cilindro compactador 37 superior
esta dispuesto en el segmento de brecha de succién 34, este cilindro compactador 37 presenta las distancias X e Y
con respecto a las unidades de preconsolidacién de aire caliente adyacentes. En el marco de la invencion la distancia
X'y/o la distancia Y es menor que el diametro Z del cilindro compactador 37. En el caso de la distancia X se trata de
la distancia del cilindro compactador 37 superior con respecto a la primera unidad de preconsolidacion de aire caliente
0 con respecto a la cuchilla de aire caliente 31 y en el caso de la distancia Y se trata de la distancia del cilindro
compactador 37 superior con respecto a la segunda unidad de preconsolidacion de aire caliente o con respecto al
horno de aire caliente 32. Ambas distancias X e Y se miden como la longitud L del segmento de brecha de succion 34
y la distancia C entre las dos unidades de preconsolidacion de aire caliente en la direccion de la maquina (MD) y de
manera conveniente en horizontal en la direccion de la maquina (MD). En el marco de la invencidn la distancia X entre
la cuchilla de aire caliente 31 y el cilindro compactador 37 superior asciende a de 100 mm a 500 mm, de manera
preferida a de 150 mm a 450 mm. Ademas, en el marco de la invencién la distancia Y entre el cilindro compactador
37 superior y el horno de aire caliente 32 asciende a de 50 mm a 1.500 mm y de manera preferida a de 100 mm a
1.000 mm.
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De manera conveniente las fibras o filamentos continuos 2 producidos con el dispositivo segun la invencién o con el
procedimiento segun la invencién son filamentos de dos componentes o filamentos de multiples componentes. A este
respecto de manera preferida se trata de filamentos de dos componentes o filamentos de multiples componentes con
una configuracién de lado a lado o con una configuracion excéntrica de nicleo y vaina. En el marco de la invencion se
prefieren particularmente filamentos de dos componentes o filamentos de mudltiples componentes con una
configuracién excéntrica de nucleo y vaina y de manera muy particularmente preferida con una configuracion
excéntrica de nucleo y vaina del tipo representado en la figura 3. En la figura 3 se representa una seccién transversal
a través de un filamento continuo 2 con la configuracion especial preferida de nicleo y vaina. En el caso de estos
filamentos continuos 2 la vaina 3, en la seccién transversal de filamento preferiblemente y en el ejemplo de realizacion,
presenta por mas del 50%, de manera preferida por mas del 55% de la circunferencia de filamento un grosor d
constante o un grosor d esencialmente constante. De manera preferida y en el ejemplo de realizacion el nicleo 4 de
los filamentos 2 ocupa mas del 65% de la superficie de la seccién transversal de filamento de los filamentos 2. De
manera recomendada y en el ejemplo de realizacion el nucleo 4, visto en la seccién transversal de filamento, esta
configurado en forma de segmento circular. De manera conveniente y en el ejemplo de realizacion este nucleo 4
presenta con respecto a su circunferencia un segmento de circunferencia 5 en forma de arco circular, asi como un
segmento de circunferencia 6 lineal. De manera preferida y en el ejemplo de realizacién el segmento de circunferencia
en forma de arco circular del nucleo 4 ocupa mas del 50%, de manera preferida mas del 55% de la circunferencia del
nucleo 4. De manera conveniente y en el ejemplo de realizacion la vaina 3 de los filamentos 2, visto en la seccion
transversal de filamento, esta configurada en forma de segmento circular por fuera de la zona de vaina con el grosor
d constante. Este segmento circular 7 de la vaina 3 presenta de manera recomendada y en el ejemplo de realizacion
con respecto a su circunferencia un segmento de circunferencia 8 en forma de arco circular, asi como un segmento
de circunferencia 9 lineal. Preferiblemente el grosor d o el grosor d medio de la vaina 3 en la zona de su grosor
constante asciende a del 0,5% al 8%, en particular a del 2% al 10% del diametro de filamento D. En el ejemplo de
realizacién el grosor d de la vaina 3 en la zona de su grosor constante puede ascender a de 0,05 pm a 3 pm.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para producir un material no tejido (1) de fibras rizadas, en particular de filamentos continuos (2) rizados,
estando prevista al menos una unidad de hilado (10) o al menos una viga de hilado para hilar las fibras, estando
previsto un transportador de deposicion permeable al aire, en particular una cinta de deposicion perforada (20) para
depositar las fibras en una zona de deposicion (26) para obtener una banda de material no tejido,

estando dispuesta en el sentido de transporte de la banda de material no tejido por detras de la zona de deposicién
(26) al menos una primera unidad de preconsolidacién para la preconsolidacion de la banda de material no tejido,
estando previsto al menos un dispositivo de succién, con el que puede succionarse aire o aire de proceso en la zona
de deposicion (26) de las fibras y/o en la zona de la primera unidad de preconsolidacién a través del transportador de
deposicion o a través de la cinta de deposicion perforada (20),

estando dispuesta aguas abajo de la primera unidad de preconsolidacién en el sentido de transporte de la banda de
material no tejido al menos una segunda unidad de preconsolidacion para la preconsolidacién de la banda de material
no tejido, pudiendo succionarse en la zona de la segunda unidad de preconsolidacién aire o aire de proceso a través
del transportador de deposicién o a través de la cinta de deposicion perforada (20),

estando dispuesto en la zona entre la primera unidad de preconsolidacién y la segunda unidad de preconsolidacién al
menos un segmento de brecha de succion (34), no teniendo lugar en el segmento de brecha de succion (34) ninguna
succién de aire o aire de proceso a través del transportador de deposicidn o a través de la cinta de deposicién perforada
(20) y/o estando configurado el segmento de brecha de succion (34) con la condiciéon de que en el mismo tenga lugar
una menor succion o una succién considerablemente menor de aire o aire de proceso que en la zona de deposicién
(26) de las fibras y/o en la zona de la primera unidad de preconsolidacion y/o de que en el mismo tenga lugar una
menor succidn o una succion considerablemente menor de aire o aire de proceso que en la zona de la segunda unidad
de preconsolidacion.

y estando dispuesto todo el segmento de brecha de succion (34) en el transportador de deposicién, sobre el que
pueden depositarse las fibras para obtener la banda de material no tejido y sobre el que tienen lugar las
preconsolidaciones con las al menos dos unidades de preconsolidacion.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, estando prevista s6lo una primera unidad de preconsolidacion entre la zona
de deposicion (26) de las fibras y el segmento de brecha de succion (34).

3. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 o 2, pudiendo succionarse en la zona de deposicion (26) de las
fibras en una zona de succion principal (27) aire o aire de proceso a través del transportador de deposicion y estando
dispuesta entre la zona de succién principal (27) y el segmento de brecha de succién (34) una segunda zona de
succién (29) para succionar aire o aire de proceso a través del transportador de deposicion, estando prevista la
segunda zona de succion (29) en la zona o por debajo de la primera unidad de preconsolidacién y siendo
preferiblemente la velocidad del aire vz en la segunda zona de succion (29) menor que la velocidad del aire vi del aire
succionado en la zona de succién principal (27).

4. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 3, estando configurada la al menos una primera unidad de
preconsolidacién como unidad de preconsolidaciéon de aire caliente y estando configurada preferiblemente como
cuchilla de aire caliente (31).

5. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 4, pudiendo situarse en el segmento de brecha de succién (34) al
menos una tercera unidad de preconsolidacion en el transportador de deposicion y pudiendo retirarse preferiblemente
en caso necesario del transportador de deposicion.

6. Dispositivo segun la reivindicacion 5, estando configurada la tercera unidad de preconsolidacion en forma de al
menos un cilindro compactador (37, 38), en particular en forma de al menos un par de rodillos compactadores (36) y
pudiendo hacerse pivotar el cilindro compactador (37, 38) o el par de rodillos compactadores (36), para su
posicionamiento en el transportador de deposicion, preferiblemente hacia el transportador de deposiciéon y de manera
conveniente, para su retirada del transportador de deposicién, pudiendo hacerse pivotar lejos del transportador de
deposicion.

7. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 6, estando configurada la al menos una segunda unidad de
preconsolidacién como unidad de preconsolidacion de aire caliente y estando configurada preferiblemente como horno
de aire caliente (32).

8. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones 1 a 7, pudiendo succionarse en la zona de la al menos una segunda
unidad de preconsolidaciéon o en la zona de la segunda unidad de preconsolidacién de aire caliente aire caliente de
proceso en una tercera zona de succion (33) con una velocidad vs a través de la cinta de deposicién perforada (20) y
siendo la velocidad de succién vs menor que la velocidad de succion vz en la segunda zona de succion (29) y menor
que la velocidad de succion vu en la zona de succion principal (27).
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9. Procedimiento para producir un material no tejido (1) de fibras rizadas, en particular de filamentos continuos (2)
rizados, preferiblemente con un dispositivo segin una de las reivindicaciones 1 a 8, hilandose las fibras o los filamentos
(2) y depositandose sobre un transportador de deposiciéon permeable al aire o sobre una cinta de deposicion perforada
(20) permeable al aire,

succionandose en la zona de deposicién (26) de las fibras aire o aire de proceso en una zona de succion principal (27)
a través del transportador de deposicion o a través de la cinta de deposicidn perforada (20) y preconsolidandose las
fibras en la direccién de la maquina (MD) por detrds de la zona de deposicion (26) en al menos una etapa de
preconsolidacién sobre el transportador de deposicion, succiondndose en la zona de la primera etapa de
preconsolidacién aire o aire de proceso en una segunda zona de succién (29) a través del transportador de deposicién
o a través de la cinta de deposicion perforada (20),

preconsolidandose las fibras en al menos una segunda etapa de preconsolidacién dispuesta aguas abajo de la primera
etapa de preconsolidacion en la direccién de la maquina (MD) sobre el transportador de deposicion o la cinta de
deposicion perforada (20), succionandose en la zona de la segunda etapa de preconsolidacion en una tercera zona
de succion (33) aire o aire caliente de proceso a través del transportador de deposicion o a través de la cinta de
deposicion perforada (20),

estando dispuesto en la zona entre la primera etapa de preconsolidacion y la segunda etapa de preconsolidacion al
menos un segmento de brecha de succion (34), en el que no se succiona aire o aire de proceso a través del
transportador de deposicion o a través de la cinta de deposicién perforada (20) y/o en el que se realiza una succién
menor o considerablemente menor de aire o aire de proceso que en la segunda zona de succion (29),

y estando dispuesto todo el segmento de brecha de succion (34) en el transportador de deposicion, sobre el que
pueden depositarse las fibras para obtener la banda de material no tejido y sobre el que tienen lugar las
preconsolidaciones con las al menos dos unidades de preconsolidacion.

10. Procedimiento segun la reivindicacién 9, teniendo lugar en el segmento de brecha de succién (34) una menor
succién de aire o aire de proceso a través del transportador de deposicidn o a través de la cinta de deposicién perforada
(20) que en la tercera zona de succion (33) en la zona de la segunda etapa de preconsolidacion.

11. Procedimiento segun la reivindicacién 9, teniendo lugar en el segmento de brecha de succién (34) una mayor
succién de aire o aire de proceso a través del transportador de deposicion o a través de la cinta de deposicién perforada
(20) que en la tercera zona de succion (33) en la zona de la segunda etapa de preconsolidacion.

12. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 9 a 11, succionandose en el segmento de brecha de succiéon (34)
aire con una velocidad de succion vL a través del transportador de deposicion o a través de la cinta de deposicion
perforada (20) y siendo esta velocidad de succién v menor que la velocidad de succion vz de la succién de aire de
proceso en la segunda zona de succion (29).

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 9 a 12, siendo la velocidad de succion vL en el segmento de
brecha de succién (34) menor que la velocidad de succion vs de la succion de aire de proceso en la tercera zona de
succién (33) en la zona de la segunda etapa de preconsolidacion o siendo la velocidad de succién v en el segmento
de brecha de succion (34) mayor que la velocidad de succién vs en la tercera zona de succion (33).

14. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 9 a 13, colocandose en el segmento de brecha de succién (34)
una tercera unidad de preconsolidacién, en particular en forma de al menos un cilindro compactador (37, 38), y
volviendo a retirarse preferiblemente en caso necesario la tercera unidad de preconsolidacién del segmento de brecha
de succion (34).

15. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 9 a 14, produciéndose filamentos rizados u ondulados como
filamentos de dos componentes o filamentos de multiples componentes con una configuracion excéntrica de nucleo y
vaina y presentando estos filamentos (2) preferiblemente una vaina (3), que en la seccion transversal de filamento por
al menos el 20%, en particular por al menos el 25%, de manera preferida por al menos el 30%, de manera eficaz por
al menos el 35% y de manera muy preferida por al menos el 40% y de manera particularmente preferida por al menos
el 45% de la circunferencia de filamento un grosor d constante o un grosor d esencialmente constante.
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