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DESCRIPCION
Método para la eliminacion de residuos de material de rollos con un nucleo portador de material
La presente invencién se refiere a un método de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1.

Particularmente en la industria del tejido, se utilizan nlcleos grandes que tienen un diametro interior, por ejemplo, de
250 a 600 mm y que tienen longitudes grandes. Por razones econémicas y no menos por razones
medioambientales, es una gran ventaja el que nucleos tan grandes puedan ser reutilizados el mayor nimero posible
de veces. Para ello, es necesario eliminar los residuos de material de un rollo para la exposicion del nucleo portador
de material, y esto se ha hecho hasta ahora de manera manual por medio de cuchillas y otras herramientas. Esto a
menudo causa un dafo en el extraordinariamente sensible material de la envolvente, cuyo dafio hace imposible la
reutilizacién de los nucleos. Los intentos de una limpieza mecénica, que significa cortar materiales porosos o
materiales no autoportantes, por ejemplo, tejido y otros por medio de los llamados cortadores de rollo de tipo
convencional, a menudo llevan a problemas con la capacidad. Surgen los llamados "confeti" y el problema de
deshacerse del material cortado del rollo, es decir, el nlcleo con el material, debido a que las superficies no son
lisas, y, por lo tanto, el material cortado tiene tendencia a permanecer sobre el material subyacente no cortado ain.
El problema de la capacidad depende en gran medida del hecho de que, en un cortador convencional de rollo, no es
posible realizar una seccién de corte profundo, sino que se tira del material y se arranca. Dicho material, el llamado
"confeti", por un lado gira en el aire y por otro lado cae al suelo en los extremos del rollo y da lugar a alteraciones en
los sensores, etc., asi como a un peor ambiente de trabajo alrededor del equipo. Por lo tanto, existe una gran
necesidad de un método para eliminar dicho complejo de problemas. Un cortador de rollo de acuerdo con el
preambulo de la reivindicacion 1 se describe en el documento US 2012/0137462 A1.

El objeto de proporcionar un método tal que satisfaga la necesidad mencionada basandose en la presente invencién.

Este objeto es realizado por la presente invencion en el método mencionado a modo de introduccion al que se le
proporcionan las funcionalidades caracteristicas de la reivindicacion 1.

Segun la presente invencion, haciendo girar la cuchilla por medio de un motor, no se arrancan ni se desprenden
materiales y la superficie de la seccion o la seccidn del corte quedara mas o menos sin material suelto. La cuchilla
giratoria impulsada por un motor permite una profundidad considerablemente mayor de la secciéon de corte que
previamente. La profundidad de la seccion de corte se puede aumentar a varios centimetros desde, como
anteriormente, unos pocos milimetros. Mediante el método segun la presente invencion, la cantidad de material
suelto se reduce a casi nada en absoluto. Ademas, la capacidad aumenta por la mayor profundidad de la seccion del
corte y por el material que cae facilmente del rollo por la rotacién del rollo en diferentes direcciones con respecto a la
seccién del corte. Esto significa un gran ahorro tanto econémico como desde el punto de vista medioambiental.

A continuacion, la presente invencién se describira con mayor detalle, haciendo referencia a los dibujos adjuntos.

La figura 1 muestra una vista desde el frente de un dispositivo para llevar a cabo el método de acuerdo con la
presente invencion. La figura 2 muestra una vista similar a la figura 1.con partes en otra posicion. La figura 3
muestra una vista similar a las figuras 1 y 2 con partes en una posicién adicional. La figura 4 muestra una vista
desde arriba de una parte del dispositivo en las figuras 1 a 3 con una parte del rollo compuesto de ndcleo y material
seccionado a lo largo de la linea central. Las figuras 5A a 5D muestran una serie de vistas laterales de un rollo que
tiene residuos de material en un nucleo para la ilustracion de diferentes etapas de una realizacion de un método de
acuerdo con la presente invencion.

A continuacién, se describir4 una realizacién de un método segun la presente invencion, asi como un dispositivo
para llevar a cabo el mismo. El dispositivo mostrado en las figuras 1 a 3 es en forma de un portal que tiene patas 1y
2, asi como una viga 3 que se apoya sobre las patas. Las patas 1 y 2 se apoyan a cada lado de una superficie de
trabajo, por ejemplo una plataforma o una mesa (no mostrada). Las patas 1 y 2 pueden ser fijas pero también
moéviles a lo largo de la superficie de trabajo. Una viga portadora de herramientas 4 se extiende entre las patas 1y 2
bajo la viga 3. La viga portadora de herramientas 4 puede ser fija 0 movil arriba y abajo a lo largo de las patas 1y 2.
La viga 4 soporta una cuchilla 5 giratoria accionada. La cuchilla 5 giratoria accionada es mdvil adelante y atras sobre
la viga 4 entre las patas 1 y 2 por medio de una disposicion de accionamiento 6. Desde la viga 3, se extienden dos
pares de brazos verticales 7 y 8, estando uno de los pares de brazos verticales 7 dispuesto cerca de la pata 1, y
estando el otro par de brazos verticales 8 dispuesto en la pata 2. Los brazos 7 y 8 son moéviles hacia y desde las
patas 1 por medio de un motor 9 y correas dentadas 10, u otros.

La parte del dispositivo mostrada en la figura 4 para llevar a cabo el método segun la presente invencion esta
provista de un mandril giratorio 11 montado en el extremo inferior de los brazos 7 y 8. La parte segun la figura 4 que
tiene el mandril giratorio 11 se puede subir y bajar por medio de un motor 12 en un par de brazos 7 y un motor 13 en
el otro par de brazos 8. Los brazos de cada uno de los pares de brazos 7 y 8 se extienden paralelos entre si y a
cada lado de la viga 4 que, a su vez, soporta la cuchilla 5 giratoria accionada. El espacio entre los pares de brazos 7
y 8 y el extremo o la porcion extrema del rollo 14 permiten la manipulaciéon de los rollos 14, en los que el material
que se encuentra principalmente en las vueltas exteriores se ha deslizado més alla del extremo o la parte extrema
del rollo 14. Esto se puede realizar en la manipulacién del rollo en posicién vertical. El manejo del rollo mediante un
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garfio puede provocar que la parte central del rollo 14 se desplace hacia abajo debido a la pequefa friccién entre las
vueltas del material, de modo que el material sobresale por encima de la porcién extrema o el extremo del rollo 14 y
resulta en una forma de embudo. El mandril giratorio 11 puede ser posiblemente mas largo o puede desplazarse
dentro y fuera del nacleo 15.

Un rollo 14 consiste en un nicleo 15 y un material de papel o similar, por ejemplo, tejido, que se denomina asimismo
material no autoportante. Tal como se menciona a modo de introduccién, el método de acuerdo con la presente
invencion, se utiliza para eliminar residuos de material del ndcleo 15 para la reutilizacién del nucleo 15. El rollo 14 es
levantado por medio de los brazos 7 y 8 hasta la posicion de trabajo mostrada en las figuras 1 a 3 después de que
los mandriles giratorios 11 hayan sido introducidos en los extremos del nucleo 15 moviendo los brazos 7 y 8 hacia
los extremos del rollo 14, que esta colocado sobre la superficie o plataforma de trabajo, y/o solo el mandril giratorio
11 y sus partes portadoras. La posicion de trabajo se puede alcanzar moviendo el rollo 14 hacia la cuchilla 5 giratoria
accionada y/o la viga 4, de modo que el rollo 14 y la cuchilla 5 se encuentren en la posicién de trabajo. El diametro
del mandril giratorio 11 es menor que el diametro del nicleo 15 para minimizar el riesgo de dafos en el extremo del
nucleo. En las figuras 1 a 3, se ve que la seccién cortada en el material del rollo 14 es relativamente profunda, por
ejemplo varios milimetros e incluso varios centimetros. Un corte de varios centimetros de profundidad es posible
gracias a la presente invencién, que de manera efectiva facilita la eliminacion del material cortado del rollo 14. El
mandril giratorio 1 es giratorio por medio de un motor M por medio de una disposicion de accionamiento.

La cuchilla 5 que se muestra en las figuras 1 a 3 es girada adecuadamente por un servomotor por medio de un
engranaje conico planetario. A cada lado de la cuchilla 5 accionada en rotacién, pueden estar dispuestas una
boquilla de carga y una boquilla de expulsion.

El método de acuerdo con la presente invencion se ilustra en las figuras 5A a 5D. El rollo 14 esta suspendido en el
mandril giratorio 11 y la flecha P esta dirigida hacia una seccién cortada S que ha sido proporcionada por medio de
la cuchilla 5 giratoria accionada en las figuras 1 a 3. Cuando la cuchilla 5 giratoria accionada ha alcanzado una
posicion fuera de la porcién extrema del rollo 14, el rollo 14 gira en sentido antihorario en la direccién de la flecha PP
hasta la posicion mostrada en la figura 5B 90° a 135° desde la posicion en figura 5A, o hasta que el material cortado
por la seccion cortada se libera del material que queda en el rollo y cuelga principalmente de manera vertical hacia
abajo. Desde esta posicién, con la seccion cortada S aproximadamente a las 7, 8 0 9 en punto, el rollo 14 gira en el
sentido horario segun la flecha PP en la figura 5C hasta que la seccion cortada S esté justo delante de la flecha P o
se aproxima a dicha posicién, o hasta que el material cortado por la seccion de corte S se libera y cae bajo el rollo
14, donde es facil de gestionar y retirar para una posterior manipulacion adecuada. Con el rollo 14 en esta posicion,
que se muestra en la figura 5D, se realiza una nueva seccion cortada S aproximadamente a las 12 en punto,
después de lo cual el rollo 14 se hace girar en sentido antihorario hasta que la nueva seccion cortada S esta en la
posicion mostrada en la figura 5B, después de lo cual, se repite el procedimiento, hasta que se haya eliminado la
cantidad deseada de material del rollo 14. El nucleo 15 puede restaurarse a continuacion como se desee para su
reutilizacién en el proceso.

Numerosas modificaciones de los elementos de acuerdo con la presente invencion descritas anteriormente son
naturalmente posibles dentro del alcance de la invencién definida en las reivindicaciones siguientes.
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REIVINDICACIONES

1. Método para la eliminacion de residuos de material, particularmente de tejido o materiales similares porosos, no
autoportantes, a partir de un rollo (14) que tiene un nlcleo portador de material (15), que a menudo tiene
dimensiones relativamente grandes, por ejemplo un diametro de aproximadamente 300 mm y una longitud de
aproximadamente 2540 mm, y de ese modo permiten la reutilizacion del ndcleo (15) de la misma manera que los
nucleos (15) nuevos y no utilizados varias veces para enrollar materiales no autoportantes o porosos,
particularmente tejido, en los que una seccidn cortada (S) esta realizada en la superficie de la envoltura del rollo (14)
que tiene el ndcleo portador de material (15) desde un extremo o parte extrema del rollo (14) hasta el otro extremo o
porcién extrema del rollo (14) por medio de una cuchilla (5) giratoria accionada, que esta conectada a un motor (M)
para la rotacion de la misma, caracterizado por que el rollo (14) con la seccion cortada (S) se hace girar en una
direccion (PP en la figura 5B), para que el material cortado por la seccién cortada (S) se libera del material que
queda en el rollo (14) en una posicién que cuelga principalmente de manera vertical hacia abajo para que, después
de la liberacion del material, el nicleo (15) gire en la direccién opuesta (PP en la figura 5C), de tal modo que el resto
del material cortado por la seccion cortada (S) se libera del material que queda en el rollo (14), y por que, si es
necesario, se repiten los diferentes pasos hasta que se haya eliminado la cantidad deseada de material.

2. Método segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el rollo (14) con la seccién cortada (S) se hace girar
aproximadamente. 90° en una direccién (PP en la figura 5B), hasta que la seccion cortada (S) es tangente a o
termina en la parte inferior del rollo (14), y, después de la liberacién del material, el rollo (14) con la seccién cortada
(S) se hace girar aproximadamente 180° o mas en la direccién opuesta (PP en la figura 5C) para liberar el resto del
material cortado por la seccion cortada (S), de tal modo que el mismo cae bajo del rollo (14) que tiene el nicleo
portador de material (15).

3. Método segun la reivindicacion 2, caracterizado por que el rollo (14) con la seccién cortada (S) se hace girar mas
de 90°, preferiblemente 135¢, en una direccion (PP en la figura 5B).

4. Método segun la reivindicacion 2 o 3, caracterizado por que se crea una nueva seccion cortada (S) utilizando la
cuchilla (5) giratoria accionada con el rollo (14) en dicha posiciéon de 180° después de que el material cortado por la
seccioén cortada (S) ha sido liberado y caido bajo el rollo (14) que tiene el nacleo portador de material (15).

5. Método segun la reivindicaciéon 2, caracterizado por que la cuchilla (5) giratoria accionada se hace girar hacia
abajo en el material sobre el rollo (14) bajo el movimiento de la cuchilla (5) desde un extremo o porcién extrema
hasta el otro extremo o porcién extrema, y por que la torsion de la cuchilla (5) se invierte bajo el movimiento de la
misma desde el otro extremo o porcidn extrema de nuevo a dicho extremo o porcién extrema.

6. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el rollo (14) que tiene el nucleo
portador de material (15) se hace girar por medio de mandriles accionados (11), que encajan en el nicleo (15).



ES 2656 953 T3

E—”/ .

12 i 13
\\\1 1J0 3:| ) /
i on I N

=1 T

“ &_/f“:“
SRS
. T — jﬁq
!
i
i \

Fig. 1



ES 2656 953 T3

12 9 13
k\\ ‘L 0 / 3 ) /
' ] /
! [§ / g g E
A7 . ) 8

-
el
(93]

e

\ .
Hﬁ_ﬁ e e

ol
‘\\\
M

JE—

14

Fig. 2




ES 2656 953 T3

——

| A
\ 14 5/




ES 2656 953 T3

v "Bl

P

- LLSLE
" h &

\n\llr.;aw_a.m




ES 2656 953 T3




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

