.

L HARPERLOVE

Solucionando Problemas de Ampollas (bolsas)

Hay muchas formas para reducir problemas de
bolsas/ampollas en los singlefacers. (Cabezales/
Cabezotes). El papel puede ser la causa del problema,
pero la mayor parte del tiempo se debe a la forma
en que operamos y cuidamos las maquinas.

Problemas de Papel

Hay una manera muy sencilla para determinar si
el papel es la causa del bolseo. Baje el rollo, déle
la vuelta y vuelva a empalmarlo. Si el macheteo se
mueve hacia el otro lado de la maquina, entonces
el papel es la causa del problema. Si no - tienes un
problema con la maquina. Muchos de
los problemas de papel se deben a
que el borde del rollo esta humedo, el
borde esta flojo, franjes humedas a lo
largo del rollo o bajo calibre del papel
en las orillas. Todos estos problemas
se pueden ver con una inspeccion
visual o con un medidor de dureza de

papel.
Rodillos Corrugadores

Hay muchos problemas de maquina
que pueden contribuir a tener
macheteo a alta velocidad, y aqui
empezaremos mirando los rodillos
corrugadores. El adhesivo puede
endurecerse 0 acumularse en los
rodillos corrugadores. Si ustedes
tienen mal calibradas o presentan
desgaste los limitadores de goma,
esto permite que esto se fuge (se
escape). Estos limitadores deben
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revisarse y arreglarse durante los manteminientos
preventivos si es necesario. Las inertes de plastico
y el resorte de ajuste deben moverse libremente y
mantener un sello correcto sobre el rodillo aplicador
de goma. Si estos inertes no se mueven liberamente
con solo moverlos con la mano entonces no se
ajustaron correctamenta sobre el rodillo aplicador de
goma. La goma Tambien podra caer sobre los rodillos
corrugadores si usted tiene problemas de falta de
paralelismo enre el rodillo doctor y el aplicador,
o entre el aplicador y el rodillo corrugador. Si uno
de los lados aplica mucho adhesivo puede salpicar
goma sobre los rodillos corrugadores.

Frenos

Los discos del freno de portarrollos
que estan desgastados o que tengan
fuges o estan endurecados pueden
causar problemas de macheteo. Esto
se debe a que crean una presion de
frenado dispareja de lado a lado.
Esto es casi como frenar de manera
desigual en un auto: si un lado no
funciona correctamente, el auto se
ira hacia un lado cuando aplique los
frenos. En los portarrollos, un frenado
disparejo no siempre es obvio. La
manera mas facil de identificar este
problema es verificar las temperaturas
de los frenos con una camara de
infrarrojos o pirdmetro mientras que
este corriendo la maquina. Corra un
rollo nuevo y all llegar a 3% del rollo
revise las temperaturas de los frenos.
Si esto varia mas de 10°F o 15°F de




lado a lado, entonces
es probable que tenga
un frenado disparejo y
una presion desigual.

Vacio

Presiones de vacio o
presion positive incorrecta
puede crear problemas de
macheteo/bolseo a alta
velocidad, especialmente
con papel medium
pesado. Manetener una correcta presion de vacio
reuiere que los sellos de la camara esten en buenas
condiciones, sellos que esten mordidos, desgastados
0 endurecidos aso como piezas defectuosas crearan
fugas, lo que reducira la precion de vacio o presion
positiva necesaria para mentener el medium pegado
al rodillo corrugador. Es menos costoso reemplazar un
sello que tener problemas constantes de macheteo.
Intentar ahorrar dinero en sellos méas baratos a veces
costara mas en desperdicio generado y tiempo
muerto.

En maquinas de vacio, el bolseo (macheteo) as
causado porque el sistema de vacio esta sucio o
merustado, asi como los agujeres de vacio y las
ranuras. Estos necesitan mantenerse limpios para
mantener el medium pegado al rodillo corrugador.
No se recomiende rociar aceite para quitar las
incrustaciones en los rollos. El aceite en spray se
chupa entre la ranuras u los agujeros y agarra el
polvo del papel y lo endurece y se puede tapar dentro
de los rodillos corrugadores asi como en las tuberias.
Los dedos limpiadores deben estar en buenas
condiciones para prevenir esta acumulacion de goma
endurecida en las ranuras del rodillo corrugador.
Cuando las ranuras se incrustan, el papel no se
mantiene pegado al corrugador apropriadamente,
esto debido a la reduccion en la presion de vacio en
esa area.

Humedad

La cantidad de humedad apropriada en la ducha
del singlefacer es critica para la formacion vy

mantenimiento de las flautas durante la etapa de
pegado. Vapor seco solo calentara al medium pero
no ablanda o acondiciona las fibras para aceptar
el adhesivo correcta y rapidamente. Demasiada
humedad causara que el agua salga del medium y
haga que se pegue a los rodillos corrugadores.

Temperatura

Poca o mucha temperature

para calendar al medium
impactara el pegado,
especialmente en las

orillas del papel. EI Medium
debera entrar a los rodillos
corrugadores entre  160°-
180° F. A temperaturas
mas altas el medium no
permitira que el adhesivo
penetre profundamente
lo suficiente antes de que se gelifique y bajas
temperaturas tambien causaran un pegado pobre..

Resumen

Hay muchos otros aspectos de los problemsas de la
corrugadora pero mantener la maquina limpia y bien
mantenida evitara la mayoria de los problemas. Una
maquina limpia y bien mantenida funcionara a altas
velocidades sin defectos.

Alineacion de Maquina

por Wayne Porell

Problemas de alineamiento de maquina crean una
serie de eventos que afectan adversamente las
corridas, calidad del cartén, y velocidad. EI combado
en g, hacia arriba o abajo, carton deslaminado
y aplastado hace que la planta tenga problemas
de desperdicio y de reduccion de productividad.

En el -cabezal, la desalineacion entre los
empalmadores y los portarrollos hace que se
revienten los empalmes por la tensién desigual
en ambos lados del papel. De manera similar, si
los brazos de los portarrollos no estan parejos
entre si, o si los portarrollos no estan nivelados y
cuadrados, el liner tendra una tension desigual.

El desalineamiento entre los empalmadores y los
precalentadores puede causar una diferencia en la
transferencia de calor entre el liner o en el medium.
Si el liner se calienta a la temperatura correcta
en el lado flojo, obtendra una mala adherencia en
el lado opuesto porque se sobrecalentara. Este
exceso de calor causara carton quebradizo porque el




almidon se gelatinizara antes de que pueda penetrar
correctamente al papel. Esto también conllevara a
combarse el cartén porque el papel se secara mas
rapido en el lado que esta mas tenso/apretado que
en el lado flojo. Si el precalentador no esta nivelado y
paralelo al singlefacerresultara en el mismo problema.

Desalineamiento del medium entrando a la maquina
causara fractura de flautas debido a un exceso de
tension entrando a los rodillos corrugadores. Las
flautas formadas en el lado flojo del papel pueden
formarse mal por esta falta de tension. Esto puede
verse como flautas aplastadas que simplemente no
se forman bien. Una tensién desigual También puede
causar empalmes fallados. Similar al impacte de un
calentamientonoparejodelliner,alacondicionamiento
no Parejo causa problemas de deslaminado. Un
Medium no acondicionado correctamente hace
dificil la penetracion de la goma, y crea un pegado
falso que parece Bueno a la salida del corrugador
pero una vez que se seca, se fractura la pega.

Los abrazadores pueden causar muchos de los
mismos problemas. Algunos corrugadores tienen
rodillos autoajustables para reemplazar Ilos
rodillos compensadores, pero algunos de estos
rollos solo funcionan en una posicion. Cuando los
operadores aumentan o disminuyen el combado,
los rollos no funcionan tan bien como para
mantener la tension igual en ambos lados del liner.

Problemas de desalineamiento en el double backer
pueden causar problemas de combado hacia arriba,
hacia abajo, combado en s, delaminacion o carton
agallefado. Los mismos problemas aparecen aqui
cuando los empalmadores no estan paralelos a los
portarrollos. Esto también crea una diferencia en
la transferencia de calor en los precalentadores
lo que puede generar problemas de calidad.

Las guias del web deben estar niveladas con los

precalentadores, el doble engomador y la seccidon de
planchas para evitar el cartén combado en diagonal.
Si ocurre desalineamiento, los precalentadores
calentaran un lado del web mas que el otro. En el
doble engomador, esto causara aplicacion de goma
desigual de lado a lado, y esto resultara en cartén
combado y/o delaminado. La desalineacion también
puede permitir que las puntas de las flautas hagan
doble contacto en el liner inferior al entrar en las
placas calientes, lo que elimina el almidén de las
puntas de las flautas y causara delaminacion.

Si los precalentadores, rodillos arropadores y doble
engomador no estan nivelados y ajustados a la
seccion de las planchas, tendréa los mismos problemas
que las guias web cuando no estan cuadradas. Esto
también puede crear problemas de aplastamiento
con el medium que pasa a través de la estacion
de pegamento porque el web se puede saltar.

Cuando los zapatos o los rollos en la seccidon de las
planchas no estan nivelados y en forma cuadrada con
los marcos laterales y las placas calientes; También
puede causar deslaminado y combado. Si los zapato
o rodillos estan demasiado ajustados sobre las
planchas en un lado mas que en otro, uno de los
lados podria deslaminarse. Esto es porque el almidon
se secara antes de que pueda penetrar el papel.
También, si lo zapatos o rodillos de la mesa disecado
estan fuera del paralelo con las planchas esto causara
que la banda corrugadora superior empiece a vibrary
mueva las lineas de goma del medium hacia el liner.

Si la cortadora hendedora, o la guillotina transversal
estan fuera de paralelo con la maquina, esto conlleva
aproducir cartéon alabeado y orillas despegadas. Silas
cuchillas del slitter estan fuera de paralelo, no cortaran
el cartén combinado limpiamente y esto despegara el
liner exterior si el adhesivo esta en la etapa de pegado
verde a alta velocidad. Si la guillotina esta fuera de
paralelo, esto causara problemas de combado torcido
y problemas de estibado; esto a su vez causara
problemas en conversion al no tener cartén cuadrado.

Como resultado de todo esto, nada bueno viene de
tener componentes de maquina fuera de paralelo y
desalineadas. El desalineamiento puede llevar a un
Amplio rango de problemas y tiene un significativo
impacto en velocidad y calidad del carton, y esto
mostraraunaproductividadreducidayaltodesperdicio.
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