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DESCRIPCION

Meétodo y dispositivo para limpiar un cabezal de
soplado para peliculas de pléstico.

La invencidn se refiere a un método para limpiar
un cabezal de soplado para peliculas de pléstico que
es mantenido a la temperatura de operacion por un ca-
lentador durante la fabricacion de peliculas. Esta in-
vencién también se refiere a un dispositivo para llevar
a cabo el método.

Los cabezales de soplado se usan para alimentar
un molde anular de un tramo circular de colada cuan-
do emerge de una extrusora. Los cabezales de soplado
se usan en disefios como mono-cabezales de soplado
para una capa de colada o como cabezales de sopla-
do de co-extrusién para varias capas. Los cabezales
de soplado deben ser limpiados después de interva-
los de produccién especificos. Durante la limpieza, el
pléstico se debe retirar por completo del cabezal de
soplado. Son ya conocidos métodos para limpiar las
partes ensuciadas con polimero. Uno de los métodos
conocidos se basa en la limpieza por lecho fluido. El
componente a limpiar se suspende en un lecho de are-
na de silice. La arena de silice yace sobre un fondo de
tobera, a través del cual es soplada una mezcla de gas
combustible y aire. El gas en combustiéon que fluye
a través suyo causa que la arena experimente movi-
mientos turbulentos. El efecto de limpieza se obtiene
como resultado de la alta temperatura de la arena y de
la accién abrasiva del flujo de arena.

El documento US-A-5 485 858 describe un méto-
do para la limpieza de partes de maquinas transforma-
doras de plasticos, entre otras cabezales de soplado, a
las que se adhieren restos de plastico, mediante la pre-
sentacién de las partes a un medio portador de calor
calentado por encima de la temperatura de fusion o de
descomposicién de las partes de plastico.

En el caso de otro método conocido, la limpieza se
lleva a cabo en una cdmara de vacio con la exclusién
de oxigeno. El cabezal de soplado se calienta por me-
dio de calentadores por radiacién. Una parte de la co-
lada de pléstico fluye hacia fuera del cabezal de sopla-
do. Subsiguientemente, la temperatura es aumentada
adicionalmente. La colada remanente se descompone
como resultado del craqueo de las macromoléculas en
los mondémeros como CH,, C,H,, CO, CO,, H,. Los
gases asi producidos se descargan mediante un cata-
lizador y se convierten en CO, y H,O. En contraste
con el método del lecho fluidizado, es también posi-
ble la limpieza de las regiones interiores del cabezal
de soplado.

Una desventaja de los métodos mencionados an-
teriormente es el hecho de que el cabezal de soplado
tiene que ser completamente desmontado antes de la
limpieza. En el caso del método del lecho fluidiza-
do, s6lo se pueden limpiar las regiones del compo-
nente que pueden ser alcanzadas por la arena de lim-
pieza.

En el caso del segundo método conocido, existe la
desventaja de que el cabezal de soplado sélo se calien-
ta por medio de calentadores por radiacién. El gran
volumen dentro del horno de limpieza en compara-
cién con el volumen libre dentro del cabezal de lim-
pieza hace mucha mds dificil reducir la cantidad de
oxigeno en el aire circundante. Cuando se desmonta el
cabezal de soplado de la instalacién de extrusion, to-
dos los componentes adicionales tales como sensores
de temperatura y calentadores de cinta deben también
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ser retirados. El costo de inversién para tales instala-
ciones de limpieza en vacio es muy alto.

El objetivo de la invencidn es idear un método pa-
ra limpieza de un cabezal de soplado para peliculas
de pléstico de tal manera que todas las regiones que
entran en contacto con pldstico durante la produccién
de peliculas se puedan limpiar y el costo pueda ser
restringido significativamente.

Este objetivo se consigue con un método de la cla-
se explicada al principio segtn la invencién, que ini-
cialmente en una primera fase, después de comple-
tar el proceso de produccién, el cabezal de soplado se
calienta con el calentador que estd disponible a una
temperatura por encima de la temperatura de fusién
del plastico remanente en el cabezal de soplado para
licuar el plastico, que en una segunda fase, a mas tar-
dar después de que el pléstico licuado se ha agotado,
al menos la regién del cabezal de soplado que estd en
contacto con el plastico es sellada herméticamente de
la atmésfera ambiente y purgada de su atmésfera que
contiene oxigeno y calentada bastante por encima de
la temperatura de descomposicion del plastico toda-
via remanente, y los productos gaseosos surgidos de
esta manera son descargados, y que al final de la fase
de descomposicion del plastico remanente, el cabezal
de soplado es lavado con un gas que contiene al me-
nos una proporcién de oxigeno, con objeto de llevar a
cabo una incineracion de las particulas residuales.

Este tipo de método estd acompaiiado de varias
ventajas. Como el calentador requerido en el cabezal
de soplado para la produccién de peliculas es usado
para la operacion de limpieza, ya no se requiere una
inversion adicional, por ejemplo para calentadores por
radiacién y para una cdmara de vacio. Ademds, se
puede usar el calor residual del cabezal de soplado,
ya que la fase de limpieza puede hacerse inmediata-
mente después de la produccién.

En un acondicionamiento adicional de la inven-
cién, estd previsto que, para sellar herméticamente
respecto a la atmésfera la regién del cabezal de so-
plado que estd en contacto con pldsticos, las aberturas
de entrada y salida para la colada de polimero estin
cerradas con tapones que tienen conexiones para el
suministro de gas inerte y un gas que contiene oxige-
no y también conexiones para la retirada de la colada,
para la descarga de gases de desecho resultantes y pa-
ra la evacuacion de esta region.

Si, en un desarrollo de la invencién, para la lim-
pieza del cabezal de soplado, éste permanece en la
instalacion de extrusidn, esto evita considerable es-
fuerzo de desmontaje que es necesario para trasladar
las piezas que se van a limpiar o bien dentro de un le-
cho fluidizado o dentro de una cdmara de vacio, sien-
do también necesario durante el desmontaje retirar y
volver a fijar las lineas de alimentacién para senso-
res de temperatura y el calentador. Dejar el cabezal de
soplado dentro de la instalacién de extrusién reduce
tiempo de montaje y gastos en instalaciones adicio-
nales, tales como cdmaras de vacio por ejemplo, has-
ta el punto de que los costes de inversién necesarios
s6lo para una instalacién son comercialmente acepta-
bles.

En un desarrollo de la invencidn, para conseguir
una atmoésfera libre de oxigeno en el cabezal de so-
plado, éste se puede lavar con un gas inerte. Ademas,
es posible conseguir una atmoésfera libre de oxigeno
en el cabezal de soplado mediante su evacuado.

Puede ser ventajoso segun la reivindicacion 1 lle-
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var a cabo la operacién de lavado con gas inerte al
principio de la operacién de limpieza.

El gas de lavado que contiene oxigeno puede ven-
tajosamente ser aire ambiente, aire ambiente enrique-
cido con oxigeno u oxigeno puro.

Un dispositivo para llevar a cabo el método com-
prende la caracteristica de que el cabezal de sopla-
do estd disefiado con una pieza de obturacién inferior,
que opcionalmente permite que se suministre colada,
que se descargue colada y que se descargue gas. En
este caso, no es necesario separar el cabezal de sopla-
do de la alimentacién de colada para fijar esta pieza
de obturacioén, lo que reduce el esfuerzo de montaje
en cada ocasi6n de limpieza.

También es posible, sin embargo, que el cabezal
de soplado esté conectado de forma separable a la ali-
mentacién de colada, y formado con dispositivos para
elevarlo respecto a ésta tltima para introducir una pie-
za de obturacion. El esfuerzo de montaje se restringe
asf a separar el cabezal de soplado de la alimentacion
de colada y elevar la misma para fijar una pieza de
obturacién con las apropiadas conexiones para la des-
carga de colada o la descarga de gas residual resultan-
te.
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La invencion se explica mas en detalle sobre la ba-
se de un ejemplo de realizacion, que se representa en
los dibujos mediante una unica figura. Esta muestra
una seccidn a través de un cabezal de soplado con las
piezas de obturacion necesarias para la limpieza.

Como se hace evidente de la figura, el cabezal de
soplado designado con 1 tiene calentadores de cinta 2
que permiten un calentamiento del cabezal de soplado
hasta la temperatura de descomposicién del material
plastico remanente después de la produccién. La capa
de colada se designa con 3, la cual se puede alimentar
a través de una abertura inferior 4 mediante los cana-
les designados con 5. La pieza de obturacion inferior
se designa con 6, a la cual se puede a eleccién acoplar
un recipiente colector 7 para plastico fundido o una
conexion 8 para descargar el gas de desecho resultan-
te. Una pieza de obturacién superior se designa con
9, la cual dispone de una conexién 10 para alimen-
tar un gas inerte, como por ejemplo nitrégeno. Con
11 se designan los tornillos de cdncamo que permiten
que el cabezal de soplado sea elevado para introducir
la pieza de obturacién 6. El cabezal de soplado pue-
de también ser elevado por una carretilla de horquilla
elevadora, que se agarra en su fondo.
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REIVINDICACIONES

1. Método para limpiar un cabezal de soplado (1)
para peliculas de pléstico, que es mantenido a la tem-
peratura de operacién por un calentador durante la fa-
bricacién de peliculas, caracterizado porque inicial-
mente en una primera fase, después de completar el
proceso de produccidn, el cabezal de soplado (1) se
calienta con el calentador que estd disponible a una
temperatura por encima de la temperatura de fusién
del plastico remanente en el cabezal de soplado (1)
para licuar el plastico, porque en una segunda fase,
a mds tardar después de que el plastico licuado se ha
agotado, al menos la regién del cabezal de soplado (1)
que estd en contacto con el plastico es sellada hermé-
ticamente de la atmdsfera ambiente y purgada de su
atmosfera que contiene oxigeno y calentada bastante
por encima de la temperatura de descomposicién del
pléstico todavia remanente, y los productos gaseosos
surgidos de esta manera son descargados, y porque
al final de la fase de descomposicién del plastico re-
manente, el cabezal de soplado (1) es lavado con un
gas que contiene al menos una proporcién de oxige-
no, con objeto de llevar a cabo una incineracidn de las
particulas residuales.

2. Método segtin la reivindicacion 1, caracteriza-
do porque para sellar herméticamente respecto a la
atmosfera la region del cabezal de soplado (1) que es-
td en contacto con plasticos, las aberturas de entrada
y salida para la colada de polimero estdn cerradas con
tapones que tienen conexiones para el suministro de
gas inerte y un gas que contiene oxigeno y también
conexiones para la retirada de la colada, para la des-
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carga de gases de desecho resultantes y para la eva-
cuacion de esta region.

3. Método segun la reivindicacién 1 o 2, caracte-
rizado porque para la limpieza del cabezal de soplado
(1) éste permanece en la instalacién de extrusion.

4. Método segtin una de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque para conseguir una atmdsfera
libre de oxigeno en el cabezal de soplado (1), éste se
puede lavar con un gas inerte.

5. Método segtin una de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque para conseguir una atmdsfera
libre de oxigeno en el cabezal de soplado (1), éste se
puede evacuar.

6. Método segtin la reivindicacion 4, caracteriza-
do porque la operacién de lavado se lleva a cabo con
gas inerte al principio de la operacién de limpieza se-
glin la reivindicacion 1.

7. Método segtn una de las reivindicaciones 1 a 6,
caracterizado porque el gas de lavado que contiene
oxigeno es aire ambiente, aire ambiente enriquecido
con oxigeno u oxigeno puro.

8. Dispositivo para llevar a cabo el método segiin
una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por-
que el cabezal de soplado (1) estd disefiado con una
pieza de obturacién inferior (6), que opcionalmente
permite que se suministre colada, que se descargue
colada y que se descargue gas.

9. Dispositivo para llevar a cabo el método segtin
una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por-
que el cabezal de soplado (1) estd conectado de forma
separable a la alimentacién de colada, y formado con
dispositivos (11) para elevarlo respecto a ésta dltima
para introducir una pieza de obturacién.
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