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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para la eliminacion de impurezas sobre superficies de cilindros de estiramiento que
interactdan entre si

La invencion se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para la eliminacién de impurezas sobre superficies de
cilindros de estiramiento que interactian entre si, en los que las superficies presentan unas elevaciones y cavidades
para la dilatacién de un laminado elastico guiado a través de un intersticio de los cilindros entre los cilindros de
estiramiento y en los que el laminado es estirado en el intersticio de los cilindros transversalmente a la direccion de
la banda.

En el documento EP 1 321 288 B1 se describe un procedimiento para la fabricacion de enlaminado elastico, en el
que por medio de dos cilindros de estiramiento que interactuan entre si se dilata una banda de material en direcciéon
transversal. A través de la dilatacién, a partir de capas de una tela no tejida, que se designa también como no tejido,
y de una capa de elastémero se puede fabricar un laminado, que es dilatable elasticamente en direccion transversal
en una zona de dilatacién determinada a través del estiramiento.

El procedimiento de acuerdo con la invencion se refiere a la limpieza de las superficies de cilindros de estiramiento,
que presentan elevaciones y cavidades para la dilatacion del laminado. En este caso, se puede tratar, por ejemplo,
de discos perfilados y de muescas. Los cilindros de estiramiento engranan entre si. En este caso, una elevacion de
uno de los cilindros de estiramiento engrana en una cavidad del otro cilindro de estiramiento.

Durante el proceso de estiramiento tiene lugar la deposicion de impurezas sobre la superficie de los cilindros de
estiramiento. En este caso se trata, entre otras cosas, de deposiciones de fibras o de adhesivo, que pueden impedir
el proceso de estiramiento y también pueden dafiar o al menos contaminar la banda de material. Para eliminar estas
deposiciones, es necesario detener la instalacion y limpiarla mecanicamente. A través de la parada de la instalacion
se pierde tiempo de produccién valioso. Ademas, se producen costes de personal para el proceso de limpieza.

El cometido de la invencion es indicar un procedimiento asi como un dispositivo para la limpieza de la superficie de
cilindros de estiramiento que interactdan entre si, en el que no debe detenerse la instalacion de produccion y se
eliminar las impurezas de una manera fiable durante el proceso de estiramiento en curso.

Objeto de la invencion y solucién de este cometido es un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 asi como
un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 6. Las configuraciones preferidas del procedimiento asi como del
dispositivo se describen en las reivindicaciones dependientes.

De acuerdo con la invencion, durante el proceso de estiramiento en curso se soplan las particulas de hielo seco
sobre la superficie de al menos un cilindro de estiramiento y se aspiran las impurezas desprendidas desde la
superficie perfilada del cilindro de estiramiento asi como el hielo seco excesivo.

En el hielo seco se trata de diéxido de carbono sélido, que su sublima en condiciones normales a -78,48 °C, es decir,
que pasa directamente a la fase de gas, sin fundirse previamente. Las particulas de hielo seco que inciden sobre la
superficie del cilindro de estiramiento conducen a una ultra-refrigeracion repentina de las impurezas. Puesto que las
deposiciones tienen un coeficiente de dilatacion térmica diferente que la superficie del cilindro, aparecen tensiones
térmicas, que conducen a una formacién de micro grietas en la capa de contaminacion. Las particulas de hielo seco
desmenuzadas penetran en las micro grietas y se subliman. Debido al incremento repentino del volumen durante la
sublimacién se desprenden las impurezas desde la superficie. Las impurezas desprendidas y el hielo seco excesivo
son aspirados.

En general, se conocen desde hace muchos decenos procesos de limpieza por medio de particulas d ejuelo seco.
Asi, por ejemplo, se pueden adquirir aparatos moviles especiales, que se emplean para la radiacién de hielo seco.
En este caso se trata de un procedimiento de radiacién de aire seco, en el que como medio de radiacién se emplea
hielo seco.

Ademas, en el documento WO 2007/105746 A1 se describe un cilindro de fundicién con una superficie lisa, sobre la
que se aplica una masa de polimero liquida. La pelicula de polimero se desprende a continuacién desde el cilindro.
Una limpieza de la superficie lisa del cilindro de fundicién se realiza a través de soplado de las particulas de hielo
seco.

En el documento JP 7186048 se emplea radiacién de hielo seco para la limpieza de rodillos de transporte de
filamentos de hilos y el documento WO 2010/107543 A2 describe la eliminacién de restos de adhesivo sobre
revestimientos de liberacion a través de particulas abrasivas, empleando también particulas de hielo seco.

Se conoce a partir del documento DE 10 2009 043 033 A1 limpiar rodillos y cilindros en instalaciones de fundicion,
trenes de laminacién o lineas de proceso de bandas para bandas metalicas por medio de hielo seco. La limpieza se
puede realizar durante el funcionamiento continuo de los rodillos o cilindros. El dispositivo empleado a tal fin se
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posiciona con una distancia minima en la superficie cilindrica de los cilindros o rodillos a limpiar y se desplaza a lo
largo del cuerpo de los cilindros o rodillos. El dispositivo no es adecuado para cilindros de estiramiento perfilados.

En el procedimiento de acuerdo con la invencion, se integra la técnica de la radiacion de hielo seco en un proceso
de estiramiento incrementan continuo para la activacién de un laminado elastico y en este caso se aplica para la
limpieza de cilindros de estiramiento giratorios que engranan entre si. Esto representa un avance técnico
considerable frente a procedimientos de estiramiento de acuerdo con el estado de la técnica, puesto que la
instalacion de produccion no debe detenerse ya para fases de limpieza. La productividad se incrementa
considerablemente a través de la integracion de una unidad de limpieza en la instalacion de produccién. Puesto que
en los articulos fabricados a través de la aplicacion del proceso de estiramiento de trata de articulos en masa, como
por ejemplo cintas elasticas para panales infantiles, esto conduce a un ahorro considerable de costes de produccion.

De manera sorprendente, el soplado de particulas de hielo seco conduce a efectos de limpieza muy buenos de los
cilindros de estiramiento, aunque sus superficies estén muy perfiladas. Esto es sorprendente porque las elevaciones
y cavidades configuradas dominantes dificultan una distribucion uniforme de las particulas de hielo seco sobre la
superficie. Hasta ahora no se habia contemplado una aplicacién de la radiacion de hielo seco de superficies
fuertemente perfiladas durante una operacién de produccién continua.

Las particulas de hielo seco son sopladas por medio de toberas sobre la superficie. Con preferencia, a cada cilindro
de estiramiento esta asociada al menos una tobera. Para conseguir a pesar de las elevaciones y cavidades una
distribucion lo mas uniforme posible de las particulas de hielo seco sobre la superficie de los cilindros de
estiramiento, se soplan las particulas de hielo seco con preferencia por medio de una tobera sobre la superficie, que
se mueve con un movimiento de ajuste transversal paralelamente al eje de giro del cilindro de estiramiento por
delante de las elevaciones y cavidades. La tobera se puede conectar en una disposicién de movimiento, que esta en
conexién con una instalacién de control, que esta instalada para desplazar a intervalos periddicos las toberas con
una velocidad predeterminada a lo largo de la superficie y soplar en este caso las particulas de hielo seco.

En otra variante de la invencién, una pluralidad de toberas, que estan dispuestas adyacentes entre si, paralelamente
al eje de giro de cada cilindro de estiramiento, proporciona una distribucién uniforme de las particulas de hielo seco.

Se ha revelado como especialmente ventajoso que a través de una disposicién de movimiento se pueda variar
también el angulo, bajo el que inciden las particulas de hielo seco sobre la superficie. La instalacién de control puede
controlar este proceso de tal manera que mientras la tobera se desplaza paralelamente al eje de giro del cilindro de
estiramiento, al mismo tiempo se varia el angulo de soplado de la tobera.

Ademas, se ha revelado como ventajoso que se pueda variar la distancia entre la tobera y la superficie por medio de
una disposicién de movimiento.

Para la aspiraciéon de las impurezas desprendidas desde la superficie perfilada de los cilindros de estiramiento se
puede emplear una disposicion de aspiraciéon, que genera una presion negativa y con preferencia esta dispuesta
detras de las toberas, con relacién a la direccion de rotacion de los cilindros de estiramiento. A través de la
aspiracion de las impurezas eliminadas y del dioxido de carbono en forma de gas o bien de las particulas de hielo
seco residuales, no sublimadas todavia, se evita un perjuicio del proceso de estiramiento y, por consiguiente, del
proceso de fabricacion durante la fabricacion de bandas de material elasticas activadas.

Las particulas de hielo seco son sopladas por medio de una corriente de gas portador sobre las superficies e los
cilindros de estiramiento. En este caso, el aire es especialmente adecuado como corriente de gas portador. En
determinadas aplicaciones se puede emplear también un gas inerte como gas portador, como por ejemplo nitrégeno
o dioxido de carbono.

La corriente de gas portador se genera por medio de una instalacion de transporte, por ejemplo de un soplante. Las
particulas de hielo seco se pueden mezclar con la corriente de gas portador de diferentes maneras.

En una variante, las particulas de hielo seco se encuentran ya en forma de granulos y son transportadas por medio
de la corriente de gas portador desde un deposito. De manera alternativa o complementaria, también se puede
dosificar dioxido de carbono en la corriente d Egas portador. En esta variante se forman las particulas de hielo seco
en la corriente de gas portador. Con preferencia, la formaciéon de las particulas de hielo seco se realiza en las
toberas.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion se deducen a partir de la descripcion de ejemplos de realizacion con
la ayuda de dibujos. En este caso:

La figura 1 muestra un esquema para la fabricaciéon de un laminado de laminas aplicando un procedo de
estiramiento incremental con limpieza integrada de hielo seco.

La figura 2 muestra una representacion en perspectiva de dos cilindros de estiramiento que interactian entre si con
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limpieza de hielo seco integrada.

La figura 1 muestra un esquema para la fabricacién de un laminado elastico, en el que se ensambla en primer lugar
una tira de lamina 1 de un polimero elastémero con dos capas de tela no tejida 2 después de la aplicacion de un
adhesivo 3 en un mecanismo de forrado 4. A continuacion se realiza un estiramiento de la banda de material 5 a
través de una unidad de estiramiento 6. La unidad de estiramiento 6 comprende dos cilindros de estiramiento 7 que
interactdan entre si.

Por medio de dos toberas 8 se soplan particulas de hielo seco 9 desde una corriente de gas portador 10 sobre las
superficies de los cilindros de estiramiento 7. Las impurezas desprendidas son extraidas por medio de una
disposicion de aspiracion 11. A cada cilindro de estiramiento 7 estan asociadas una tobera 8 y una disposicion de
aspiracion 11.

En la figura 2 se representan en perspectiva dos cilindros de estiramiento 7. Los cilindros de estiramiento 7
comprenden elevaciones 13 y cavidades 14, que se extienden alrededor de toda la periferia de los cilindros. En el
ejemplo de realizacion, las elevaciones 13 estan configuradas como discos perfilados entre los cuales permanecen
cavidades en forma de muescas. Las elevaciones 13 de uno de los cilindros de estiramiento 7 engranan con las
cavidades 14 del otro cilindro de estiramiento. En este caso, una elevacion 13 de uno de los cilindros de estiramiento
7 engrana en una cavidad 14 del otro cilindro de estiramiento 7 y a la inversa.

En la figura 2 se representa por razones de una representacion simplificada solamente la tobera 8 y la disposicion de
aspiracion 11 del cilindro de estiramiento superior 7. El estiramiento del laminado se realiza transversalmente a la
direccion de la banda. Tal unidad de estiramiento 6 se designa, por lo tanto, también como unidad de estiramiento-
CD (CD: cross direction, direccion transversal).

A través de toberas 8 se soplan las particulas de hielo seco 9 sobre las superficies de los cilindros de estiramiento 7.
Cada tobera 8 se puede desplazar por medio de una disposicion de movimiento 15 paralelamente al eje de giro 12
del cilindro de estiramiento 7 respectivo. La disposicion de movimiento 15 esta en conexién con la instalacion de
control (no representada), que desplaza la tobera a intervalos de tiempo determinados con una velocidad de
desplazamiento depositada en la instalacion de control paralelamente al eje de giro 12. Las impurezas eliminadas
son extraidas a través de disposiciones de aspiracion 11 y, por lo tanto, no interfieren con la operacién de
produccion.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la eliminacion de impurezas sobre superficies de cilindros de estiramiento (7) que interactian
entre si, en el que las superficies presentan para la dilatacién de un laminado elastico (5) guiado a través de un
intersticio de los cilindros entre los cilindros de estiramiento (7) unas elevaciones (13) y cavidades (14) y en el que el
laminado (5) es estirado en el intersticio de los cilindros transversalmente a la direccion de la banda, caracterizado
por que durante el proceso de estiramiento en curso se soplan particulas de hielo seco (9) sobre la superficie de al
menos un cilindro de estiramiento (7) y por que se aspiran impurezas desprendidas desde la superficie perfilada del
cilindro de estiramiento (7) asi como hielo seco excesivo.

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que las particulas de hielo seco (9) son
sopladas por medio de al menos una tobera (8) sobre la superficie, que se mueve con un movimiento de ajuste
transversal paralelamente al eje de giro (12) del cilindro de estiramiento (7) por delante de las elevaciones (13) y
cavidades (14) del cilindro de estiramiento (7).

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado por que las particulas de hielo seco (9) son
sopladas por medio de una corriente de gas portador sobre la superficie.

4.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado por que al menos una corriente parcial de la
corriente de gas portador transporta las particulas de hielo seco (9) fuera de un recipiente.

5.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 3 6 4, caracterizado por que se dosifica diéxido de carbono
liquido en la corriente de gas portador y se forman las particulas de hielo seco (9) en la corriente de gas portador.

6.- Disposicion para la realizacion del procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5 con cilindros
de estiramiento (7) que interactian entre si, que presentan para la dilataciéon de una banda elastica de material (5)
transversalmente a la direccion de la banda unas elevaciones (13) y cavidades (14), y con un dispositivo para la
eliminacion de impurezas sobre superficies de los cilindros de estiramiento (7), caracterizada por

a) una tobera (8), a través de la cual se pueden soplar particulas de hielo seco (9) durante el proceso de
estiramiento en curso sobre la superficie perfilada de al menos un cilindro de estiramiento (7), y

b) una disposicién de aspiracion (11) para el transporte de impurezas desprendidas y de hielo seco excesivo

7.- Disposicion de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizada por que a cada cilindro de estiramiento (7) esta
asociada una tobera (8).

8.- Disposicion de acuerdo con la reivindicaciéon 6 6 7, caracterizada por que la tobera (8) esta conectada en una
disposicion movil, en la que la disposicion movil (15) estd en conexiéon con una instalacion de control, que esta
instalada para variar la posicién de la tobera (8) paralelamente al eje de giro (12) del cilindro de estiramiento (7).

9.- Disposicién de acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 9, caracterizada por una instalacién de transporte
para la generacion de una corriente de gas portador, que transporta las particulas de hielo seco (9).

10.- Disposicion de acuerdo con la reivindicaciéon 9, caracterizada por que esta prevista una instalacion de
dosificacion, que dosifica diéxido de carbono liquido a la corriente de gas portador, de manera que se forman
particulas de hielo seco (9) en la corriente de gas portador.
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