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Sudamérica sigue teniendo un gran potencial de crecimiento econdmico. A pesar de
los momentos dificiles en algunos palses, este potencial se manifiesta fuertemente en
muchas otras naciones del continente.

Albany International viene invirtiendo constantemente en personas y tecnologfa para brin-
darle soporte a nuestros clientes en este proceso de crecimiento. Nuevos productos,
servicios diferenciados, participacion constante y efectiva en eventos de las principales
entidades del sector, asf como el Momento Técnico son parte de nuestro esfuerzo para
atender a la demanda generada por la evolucion del mercado.

Quisiera invitarlos a disfrutar del con-
tenido de esta edicion, preparada
"Albany International viene con mucha dedicacion por nuestro
invirtiendo constantemente equipo. Tenemos articulos interesan-

en personas y tecnolog\’a tes que tratan. temag muy re\gvantes
para nuestra industria como: Segu-

e para brindarle soporte a ridad y Mantas para Prensas de Za-
Fieltro nuestros clientes en este pate.
s TV Y ! g 0 "
Xﬁﬁ%gm, : i,eg-;(,n ! proceso de crecimiento, Nuestra motivacion es gue Momento
= Y Técnico siga siendo Util para usted
VACUO y su empresa. Cuéntenos si estamos cumpliendo sus expectativas y como podemos
Capa colaborar alin mas.

Esquema ilustrativo de caja de vapor

Artigo:
3 Aplicacién de caja de vapor
en maquinas de papel )
Artigo:
1 O Grietas en mantas de prensas
de zapata )

Luciano Donato
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W Aplicacion de caja de vapor en maquinas de papel

Introduccion

Centenas de cajas de vapor se instalaron en todo el mundo en todo tipo de maguina de pa-
pely celulosa desde la década de 1940. Las primeras cajas de vapor se instalaron sobre las
cajas secas de la mesa plana. La aplicacion de vapor en la mesa plana lleva la ventaja de la
elevada remocion de agua por el rodillo couch justo a continuacion.

En la década de los ochenta, el incremento de la resistencia a la temperatura de los rodillos
prensa permitio la instalacion de cajas de vapor en prensas de succion y sobre cajas de
succion de los fieltros.

Una caja de vapor adecuadamente instalada y operada en el extremo humedo de la maquina
es un dispositivo Util para ayudar a los papeleros a aumentar la productividad de la maguina
de papel y también la calidad del producto final, principalmente en lo que se refiere al perfil
transversal de humedad. El calentamiento de 10 oC de la hoja proporciona, por lo menos,
incremento del 1 % en el contenido seco.

Contenido

El objetivo principal de la utilizacion de una caja de vapor en el extremo humedo de una ma-
qguina de papel es condensar en la hoja y asf elevar la temperatura del agua y de la fibra del
papel. Las ventajas de calentar la hoja en la seccion de prensas son:

* Reducir la viscosidad — Cuanto mayor la temperatura, menor la viscosidad del agua, faci-
litando remocion del agua de la hoja por la prensa. Debido a que la curva de la viscosidad
de agua tiene mas inclinacion en las temperaturas mas bajas, el aumento de temperatura
del agua de 30 a 50 oC tiene tres veces mas efecto en la viscosidad que el calentamiento
de 70 a 90 oG, ver figura 1 a continuacion. Por lo tanto, el retorno de aplicar mas de una
caja de vapor es reducido. La reduccion de la viscosidad debido al aumento de la tempe-
ratura puede resultar en mas de 5 puntos de incremento de contenido seco de la hoja, o
lo equivalente al 30% de ahorro de vapor / incremento de produccion.
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Figura 1: £l aumento de temperatura del agua de 30 a 50 oC tiene tres veces
mas efecto en la viscosidad que el calentamiento de 70 a 90 oC. Cuanto mas
fria la hoja, mejor la transferencia de calor de la caja de vapor.
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» Correccion del perfil transversal de humedad — La aplicacion de vapor por sectores, en
el sentido transversal de la maguina, con una caja de vapor para correccion de perfil, me-
jorara en hasta un 80% el perfil de humedad del papel. Una caja de vapor para correccion
del perfil de humedad esta normalmente equipada con por lo menos igual cantidad de
zonas en el sentido transversal gue el nimero de tornillos de ajuste del labio de la caja de
entrada.

» Consolidacién de la hoja — El aumento de la temperatura y del contenido seco de la hoja
resulta en su mayor densidad vy resistencia. Si se alcanzan temperaturas muy elevadas, las
fibras en la hoja se ablandaran. En el caso de utilizacion de una prensa de zapata, ocurrira
un gran efecto en la calidad del papel.

* Ahorro de vapor en el secado — El envio de la hoja con mayor contenido seco para la
seccion de secado requerira menos energia para gue se obtenga el nivel de humedad
deseado del papel.

* Mejor calidad del papel — El calentamiento de la hoja en la seccion de prensas puede
reducir la tendencia de aplastamiento de la hoja en el nip de la prensa, permitiendo apli-
cacion de mayor carga. La hoja al entrar en la seccion de secado con mayor temperatura
y contenido seco, permite que se aplique mas temperatura en los primeros cilindros seca-
dores, que es importante para las caracteristicas de la hoja tal como formacion de polvo y
arrugas.

* Papel con mas densidad.
* Reduccién en el consumo de energia.

Dos tipos de caja de vapor estan disponibles para el extremo hiimedo de la maquina: caja
de vapor sin correccion de perfil, llamada de precalentador, o la caja con correccion de perfil
equipada con compartimientos individuales en el sentido transversal. Un precalentador bien
proyectado y operado aplica un flujo uniforme de vapor en el sentido longitudinal y transversal
de la maguina. Algunos proyectos antiguos de caja de vapor y con mantenimiento deficiente
aplican vapor de manera no controlada y pueden ser perjudiciales para la eficiencia de la ma-
quinay perfil de humedad del papel. Cajas de vapor con correccion de perfil pueden manual
0 automaticamente controlar el flujo de vapor aplicado transversalmente, influyendo de esta
manera el perfil transversal de temperatura y humedad de la hoja.Las consideraciones que €l
papelero debe tener al seleccionar el tipo y el proyecto de una caja de vapor deben incluir:

* Necesidad de humedad en el sentido transversal uniforme o bulk — una méaqguina que
produce papel revestido requiere mas control transversal que una maqguina de celulosa.
Una maguina con una hoja de bajisima humedad entrando en la prensa encoladora no
tendra el beneficio de la correccion de perfil de la caja de vapor.

* Necesidad de scanner de gramaje y humedad en el extremo seco. No es posible controlar
lo desconocido.

e Actitud de los operadores de la maquina — una caja de vapor no controlada por la com-
putadora es tan buena como los operadores que la estan ajustando. Una caja de vapor
mal mantenida, con actuadores inoperables, puede ser mas perjudicial que benéfica.

En cualguier tipo de caja de vapor, para gue la aplicacion de vapor sea efectiva es necesario:

» Condensar el vapor en la/o dentro de la hoja para transferir su calor latente.
* Seleccionar el mejor lugar para la caja de vapor.

» Operar correctamente la caja de vapor.

* Evaluar/analizar correctamente la caja de vapor.

* Mantener correctamente la caja de vapor.
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Una discusion resumida de cada uno de estos puntos a seguir:

Condensar el vapor sobre o dentro de la hoja — A hoja debe ser lo suficientemente porosa
para permitir que el vapor se introduzca y condense dentro de ella por el vacio ubicado en su
parte inferior. La condensacion del vapor dentro de la hoja libera su calor latente de 960 Btu/
Ib o 540 Kcal/ kg. Fajas humedas en la hoja impediran la absorcion de vapor, la transferencia
de calor y el calentamiento de la hoja en el punto donde es mas necesario. Este efecto am-
plificara el efecto de la zona humeda. La eficiencia de la caja de vapor esta relacionada a la
porosidad de la hoja, entonces la aplicacion de elevados vacios al inicio de la formacion de
la hoja, causando su sellado, y la adicion de otra capa de fibras al papel (fop wire), pueden
reducir significativamente la eficiencia de la caja de vapor. Ya se divulgd ampliamente que el
uso de vapor sobre calentado retarda su velocidad de condensacion desde que su tempe-
ratura baje antes que pueda condensar, habiendo la posibilidad de que la condensacion de
transferencia de calor venga a ocurrir en el fieltro o en la caja de succion abajo de la hoja. Una
peguena cantidad da energfa térmica sera absorbida por la hoja, el fieltro y el revestimiento
del rodillo de succion (cuando utilizado) pueden sobre calentarse. El vapor excesivamente
sobre calentado puede también ser perjudicial para los actuadores de ajuste de temperatura
de algunas cajas de vapor. Una caja de vapor alimentada con vapor sobre calentado esta
menos propensa a gotas, 1o gue es importante para maquinas que producen papeles finos
y también para aguellas gue operan en climas frios. Se sugiere que el vapor utilizado tenga
alrededor de 7 oC de sobre calentamiento y, cuando se tiene disponible vapor sobre calen-
tado, es normal la instalacion de un atemperador para reducir la temperatura del vapor. Eso
se realiza mediante la pulverizacion de condensado en la linea de vapor. Este condensado
se evapora y absorbe la energfa térmica, reduciendo la temperatura del vapor. Equipos de
calidad y controles precisos son necesarios para resultar en estas condiciones ideales.

Otra condiciéon del vapor es aquella que contiene elevada cantidad de condensado (va-
por humedo o saturado) — o sea, la condensacion parcial ocurrié antes de la caja de va-
por, tal vez debido al mal revestimiento térmico de las tuberfas, vapor humedo de Ia fuente,
purgadores de condensado con defecto, mala operacion del atemperador o instrumento de
control con problemas. Si esta condicion existe, gotas de condensado pueden salir por la
caja de vapor y causaran agujeros en la hoja. Aunque las cajas de vapor bien proyectadas
tengan varios drenajes de condensado para minimizar este problema, ellos no pueden ab-
sorber grandes cantidades de condensado debido a un suministro de vapor himedo. Fibras
también pueden tapar los drenajes de condensado, entonces son esenciales inspecciones
regulares de la caja de vapor.

Toda el area de aplicacion de vapor de la caja debe estar sobre una fuente de vacio para evi-
tar que el exceso de vapor vaya al ambiente de la maquina y para aumentar su transferencia
ala hoja. En la figura a seguir, vea el esquema de la instalacion de una caja de vapor.

SRV Revestir todas
I’T las lineas @
50 #-350 F - - Alimentacién
chec 30#-330F Sangrador de vapor
valve
Condensado 225#@395F
80#@180F Nota: 10/20 °F 300# @430 F
Super calentado
@ aqui
Ven% Caja de vapor
n 11 i
JQ#-ZSBF ‘@ NINIEEEIEEE —l
Purgador @ Hoja VYVVV VVVVVVVYVY Purgador
Condiciones de vapor: Feltro
50 # Sat. = 297° F
30 # Sat. =275°F T Caja de vacio del rodillo prensa
9 # Sat. = 238° F X

Dreno
Regadera del Yankee =250°-275°F automatico

Figura 2: Esquema de caja de vapor.
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Seleccionar el mejor lugar para la caja de vapor — Las consideraciones para seleccionar el lugar
mas apropiado para la caja de vapor abarcan:

* Gramaje y caracteristicas del papel producido.

* Seguridad de la instalacion vy susceptibilidad de los equipos adyacentes, tales como rodillo,
prensas y raspas para elevadas temperaturas.

* Limpieza y accesibilidad del area de instalacion.

* Gastos de instalar y mantener una caja de vapor.

* Equipos de desagle de la hoja disponible después de la caja de vapor.

Para la mayoria de los papeles con gramaje arriba de 80 g/m2, la primera opcion es sobre el rodillo
couch o la Ultima caja de succion de la mesa plana. Eso incluye mesa plana de celulosa, carton,
papel para bolsa o relleno. Para maquinas que producen papeles mas livianos, la caja de vapor se
debe instalar en la seccion de prensas.

Una consideracion obvia cuando se esta definiendo un lugar a la caja de vapor es verificar si ella
no interferira con la eficiencia de la maguina o con las rutinas de mantenimiento, tales como las
de intercambio de rodillos vy de vestimentas. Un problema comun es el de acumulacion de fibras
sobre la caja de vapor durante limpiezas, paso de punta u operacion.

Algunos puntos comunes, comprobadamente adecuados para cajas de vapor para varios tipos
de papeles se ilustran a seguir.

Entre prensas para Lineboard
con potencial para calentar la Directamente en la prensa de succion - Celulosa

hoja en el fieltro adyacente.

Newsprint or Fine

|
58?0

Tri-Nip "Tunnel" Sobre Uhle box para calentar el fieltro
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| Rodillo prensa del Yankee - Tissue | | Prensa Bi-nip — Multi-ply board

Figuras 3 A, By C: Posicionamiento de cajas de vapor.

» Operar correctamente la caja de vapor — Una de las mas importantes consideraciones para la
operacion de la caja de vapor es suplirla con un excelente flujo de vapor. Sistemas de suministro
de vapor mal proyectados u operados normalmente resultan en baja eficiencia. El sistema de
suministro de vapor debe controlar el flujo, la presion y la temperatura del vapor. Debe haber
un dispositivo para remover el condensado de la alimentacion de vapor durante el inicio o la
operacion de la caja de vapor en un punto justo en su entrada. Dependiendo de la porosidad,
contenido seco y temperatura de la hoja entrando en la caja de vapor y nivel de vacio abajo,
las cajas de vapor para la mesa plana se proyectan para suministrar 0,12 a 0,30 kg vapor/ kg
de papel producido con presiones de operacion que varian de 0,3 a 0,7 Kg/cm2. Las cajas de
vapor en las prensas utilizan la mitad de este valor, pues el contenido de agua a ser calentado es
significantemente inferior. El espacio entre la superficie de la hoja y el fondo de la caja de vapor
adecuadamente operada debe ser perfectamente transparente debido al hecho de ser llenada
por puro vapor invisible. Tal vez el mejor criterio para optimizar el flujo de vapor para una caja de
vapor es alimentarla con la cantidad de vapor que la hoja consiga absorber.

Las variables que influyen en la cantidad de vapor que la hoja absorbera son:

* Sistema de vacio abajo de la caja de vapor y posicionamiento de la caja de vapor sobre él.

» Porosidad - el resultado de trabajo experimental indico que la permeabilidad al aire de la hoja
es el factor determinante en la eficiencia de calentamiento de la caja de vapor, y que materia
prima, refinacion y gramaje no son factores determinantes en el control del calentamiento de la
hoja, pero sf porque alteran su permeabilidad. Vea a seguir un grafico de prueba realizado en
laboratorio en el Institute of Paper Science and Technology, Atlanta, para tres niveles de gramaje.

100
20 2 0
] p— R
A / 0 —~
80 v
70 A pd
60 / y =-8E+23x? + 1E+13x + 33.979 |

b on R? = 0.8236
50 )
40 s
oe
30

20 ¢ 120 gm? | |
0 100 g/m?
10
A 80 g/m?

0 T
0E+00 2E-12 4E-12 6E-12 8E-12 1E-11 1.2E-11

Permeabilidad/Espesor

Temperatura inferior de la hoja
<«

Gréfico 1: Temperatura inferior de la hoja x permeabilidad/espesor
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¢ Velocidad de la méaquina y largo en el sentido maquina de la caja de vapor (tempo de per-
manencia de la hoja bajo la caja).

¢ Posicion de la linea seca en la mesa planay la presencia de fajas himedas (caja en la mesa
plana).

¢ Vacio/ flujo de aire bajo la hoja — no existe estudio definitivo sobre el asunto. Para papeles de
bajo gramaje es necesario poco o nada de vacio. Para papeles de gramaje promedio o ele-
vado es necesario flujo de aire a través de la hoja para retirar el aire existente dentro de ella e
introducir el vapor aplicado por la caja.

El fondo de la caja de vapor debe quedarse distante de la hoja alrededor de 1,5 cm 0 menos.
Posicionar la caja de vapor mas cercana de la hoja reduce la cantidad de aire que el sistema de
vacio tiene que absorber antes de que el vapor entre en la hoja.

Evaluar correctamente la caja de vapor — algunos criterios Utiles para evaluar el desempeno de
una caja de vapor abarcan:

* Humedad del papel en la enrolladora —ambas, del sentido transversal y longitudinal
* Consumo especffico de vapor en el secado

* Humedad del fieltro y evaluacion de contenido de solidos de la hoja

* FEvaluaciones de temperatura

Humedad - el perfil transversal de humedad del papel en la enrolladora es el resultado de una
serie de variables, tales como perfil de gramaje seco de la hoja, caracteristicas fisicas del perfil
transversal de las vestimentas, perfiles de desagle de la hoja de formacion, prensado y evapora-
cion en el secado. Muchas veces cuando la caja de vapor tiene recurso de correccion del perfil de
humedad del papel, esta se utiliza para corregir algiin problema ocurrido durante su fabricacion.
Para que la caja de vapor tenga mas eficiencia en el calentamiento de la hoja e incremento de
produccion, o ideal es que la maqguina no presente en ninguna seccion problemas significativos
de remocion de agua de la hoja, o sea, que la caja de vapor consiga operar con todas las valvulas
con abertura alrededor del 80%. Para el analisis del perfil transversal de humedad del papel se o
debe comparar junto con el perfil de gramaje seco y de abertura de las valvulas de la caja de va-
por. Siotro tipo de correccion de humedad del papel se esta utilizando, como cajas de insuflacion
de alre caliente en los baolsillos de los cilindros secadores sectorizados 0 aplicacion de agua en el
papel por medio de regaderas al final de la seccion de secado, estos también deben ser incor-
porados en el andlisis. El resultado de la caja de vapor en la eficiencia de la térmica de la maquina
debe ser analizado en terminos de kg vapor consumido/ kg de papel producido.

Consumo de vapor en el secado — Una caja de vapor correctamente proyectada, instalada y
operada puede ser un ahorrador de energia remaviendo mas vapor del area de secado, de lo que
consume. Pero su principal retorno financiero viene del aumento de la produccion de maguinas
limitadas por secado y también de la mejor calidad del papel y eficiencia de maquina. La magni-
tud de la ganancia aumenta como incremento del gramaje, aumento de la porosidad de la hoja
y menor temperatura de la materia prima. Las cajas de vapor siempre ahorraran vapor si se las
alimenta con vapor flash de baja presion que, de otra manera, serfa descargado a la atmaosfera.

Evaluacion de los fieltros y contenido seco de la hoja — La influencia que la caja de vapor tiene
en la remocion de agua de la seccion de prensas puede ser medida por medidor de humedad de
fieltro manual. El volumen vy la temperatura del agua removida por las cajas de succion y canaletas
también deben ser monitoreados.

Evaluaciones de temperatura — Desde que la finalidad de una caja de vapor es calentar la hoja,
las evaluaciones de temperatura son un medio légico de determinar su eficiencia. La termograffa
de infrarrojo es un método para evaluar o desempeno de una caja de vapor, especialmente si la
camara tiene capacidad para evaluar los perfiles transversales de temperatura. Camaras equi-
padas con miras a laser son Utiles para analizar puntos especificos en el perfil transversal de la
maquina. Para gue se obtenga el valor de temperatura real de la hoja, el valor de emisividad a ser
utilizado es de 0,95.
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Siempre se debe tomar cuidado con la condensacion en la lente que perjudicara la lectura/ ima-
gen térmica y la presencia de vapor en el ambiente, que también influira en la lectura. Algunas
veces, una capa de vapor sobre calentado acompanara la hoja después de la caja de vapor, sugi-
riendo que la temperatura de la hoja esta cerca de 100 oC. Pequenas variaciones de temperatura
en el sentido transversal pueden ocurrir después que una caja de vapor sin correccion de perfil,
aunqgue la caja aplique vapor uniformemente sobre la hoja. Eso ocurre debido a la hoja presentar
variaciones de gramaje y humedad.

El perfil transversal de temperatura de la hoja después de la caja de vapor con control de perfil,
debe corresponder al perfil de abertura de las valvulas de la caja de vapor. Es comuin que haya
problemas con las valvulas, indicando gue estan abiertas en la computadora cuando en realidad
estan cerradas o viceversa, con perjuicio para el perfil de humedad del papel y para la eficiencia
de la maguina.

Mantenga correctamente la caja de vapor — EI proveedor del equipo es la mejor fuente de infor-
macion sobre el mantenimiento y las reparaciones en la caja de vapor.

Conclusién

La caja de vapor para calentamiento de la hoja en la seccion de formacion y prensado resulta en
ahorro neto de vapor. La cantidad de vapor que se aplica en la caja es menor que la cantidad
ahorrada en la seccion de secado, pero este no es el objetivo principal de la instalacion de una
caja de vapor, sino el incremento de la calidad del papel, resultante de su mayor densidad y mejor
perfil transversal de humedad en la hoja cuando se aplica una caja de vapor con correccion de
perfil. Incremento de produccion en maguinas limitadas por secado y mejor eficiencia operacional
de la maquina resultante del mejor perfil de humedad y de la mayor resistencia de la hoja en la
seccion de prensado y secado.
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W Grietas en mantas de prensas de zapata

Introduccion

En mantas de prensas de zapala, varios niveles de grietas, también llamadas craguelado, pueden
ocurrir como se puede observar en las figuras 1, 2 y 3. Mantas con grietas pequenas y medianas
pueden continuar operando sin Ningun problema. Grietas superficiales no debilitan la estructura
interna de la manta (base formada por hilos de multiflamentos), que es responsable por su resis-
tencia y estabilidad.

Figura 1: Grietas pequenas. Figura 2: Grietas medianas.

Figura 3: Grietas severas.

Con la presencia de grietas mas severas, estas normalmente penetran hasta la base de la ranura.
En la mayorfa de los casos, las grietas no penetran a través de la base, que es la ubicacion del eje
neutro de flexion en la manta. Como la base es responsable por la mayor parte de la resistencia de
la manta, las grietas no deberfan causar danos a la manta. Sin embargo, se recomienda que las
mantas gue presenten este fendmeno se monitoreen de cerca para verificar la propagacion de es-
tas grietas. La superficie de la manta debe ser verificada regularmente en cuanto a fuga de aceite,
lo que indica posibles danos en el poliuretano del lado intero de la manta. En algunas maguinas
que presentan grietas severas en sus mantas, se puede observar el "arranque” de fibras del lado
inferior del fieltro por las grietas.

Causas de las grietas

Al drea de la manta que opera en contacto con los bordes de la zapata se somete

a niveles elevados de estrés cuando se la compara con las otras partes de su

estructura. La figura 4 muestra el nimero de fuerzas concentradas en este punto. n

PUBLICACION TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 8 - NUMERO 16 - NOVIEMBRE 2015



Lafaety Carneiro

Coordenador de Produto - Pressing/Belts
Albany International
Indaial - SC - Brasil

Accionamiento
del rodillo

Tension
Flexion

Arrastre ZAPATA

Compresion

Figura 4: Muchas de las fuerzas bajo las cuales a la manta se la somete estan concentra-
das en el lado de la zapata.

El principal componente del estrés proviene de la flexion de la manta, debido a su movimiento
hacia arriba y hacia abajo a lo largo del disefio de la zapata. El efecto de esta flexion se intensifica
por la tension aplicada en la manta en el sentido transversal de la maquina vy por las fuerzas de
compresion aplicadas por la presion de la prensa. Una fuerza de torque también esta presente en
este punto, ya que la manta transmite la energla para girar el anillo rotativo donde se fija la manta.
Esta fuerza es particularmente alta durante el inicio de operacion de la prensa. La accion de esta
fuerza hace con que esta area de la manta “envejezca” mas rapido con relacion a las otras partes.

Con base en lo que se describio arriba, las grietas generalmente ocurren en el lado de la zapata,
exactamente en el punto de transicion entre la zona de presion y la zona sin presion (figura 5). Las
grietas pueden estar relacionadas a la prensa de zapata, a sus condiciones de operacion o a even-
tos gue ocurren en la maguina, conforme se describiran a continuacion.

Figura 5: Region de la zapata donde ocurren las grietas.
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Chaflan del lado de la zapata

El chaflan dellado de la zapata viene siendo modificado por los fabricantes de prensas de zapata,
principalmente en las posiciones donde las grietas son mas severas. £n las fotos de la figura 6 se
puede observar un ejemplo de esta modificacion, comparando las zapatas antes y después de
la alteracion. EI chaflan de lado de la zapata debe ser lo mas suave posible para minimizar que
ocurran grietas.

Figura 6: Comparativo entre los chaflanes de la zapata (antes y después de la modifica-
cion).

Zapata muy alta — flexion de la manta en el MD en la zona de presion

La figura 7 muestra la configuracion perfecta de la manta en la zapata. Esta debe ser posicionada
dentro del circuito “natural” de la manta, que es definido por los anillos rotativos, donde se fija la
manta.

Figura 7: Configuracion perfecta.
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Sin embargo, existen algunas cosas que cambian esta situacion:

La zapata puede ser ajustada muy alta (figura 8), en este caso la "nariz” de la zapata queda fuera
del circuito "natural” de la manta, haciendo con que esta sea obligada a estirarse en esta region
sufriendo un alto estrés, principalmente en el borde de la zapata. Esta condicion es similar para
mantas donde su diametro es menor con relacion al dimensionado para la posicion, cuando esta
manta queda instalada de forma muy “justa” en la prensa.

Figura 8: Zapata ajustada muy alta.

Ofra situacion es el caso de una zapata mas ancha (figura 9). En caso de sustitucion de la zapata
estandar por una mas ancha, el circuito de la manta debe ser considerado, pues si la “nariz” de
la zapata queda fuera del circuito de la manta, forzara un estiramiento de la manta en esta region,
aumentando el estrés.

Figura 9: Zapata mas ancha.

PUBLICACION TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 8 - NUMERO 16 - NOVIEMBRE 2015



Lafaety Carneiro

Coordenador de Produto - Pressing/Belts
Albany International
Indaial - SC - Brasil

Posicionamientos de los chaflanes de la zapata y del counter roll (rodillo contra)

Para evitar estrés excesivo, la manta debe estar alineada por lo menos justo al tope de la zapata, v
la mejor posicion es levemente desplazada en direccion al counter roll (ver figura 10).

El chaflan del counter roll debe estar alineado con el chaflan de la zapata, pues si estan desaline-
ados, los fieltros flexionaran la manta contra la zapata volviéndose una fuerza adicional, aumen-
tando el estrés en esta region.

Posicion de la manta

Chaflan del counter roll

Compresion

Chaflan de la zapata

Figura 10: Mejor configuracion.
Fuerzas actuantes durante paradas y reinicios
Durante las paradas de emergencia, la desaceleracion de la maquina hasta su parada total puede
crear un estrés extremadamente alto en la manta debido a la torsién causada por la inercia meca-
nica de los anillos rotativos en este proceso.
Siun fieltro se revienta en maquina durante operacion normal, el cambio de carga v velocidad es
extremadamente alta. Cuando no rompe la manta (la mayorfa de los casos), causa estrés en su
esfructura.
La pérdida de energia en el accionamiento también crea una diferencia de velocidad. Si el setup de
accionamiento en el reinicio no es igual o es muy rapido, las fuerzas creadas también pueden ser
altas. En algunas maquinas, el torque inicial es muy alto y un golpe puede ocurrir.
Temperatura excesiva en la manta
Altas temperaturas en la manta, debido al uso excesivo de caja de vapor o lubricacion insuficiente
de aceite, también pueden causar grietas localizadas, ademas de acelerar el “envejecimiento” de
la manta.

Alta fricciéon en los rodamientos

La friccion en los rodamientos pueden causar una torsion (freno) extra en la manta, ocasionando
grietas. Los rodamientos vy el torque inicial deben ser verificados a cada cambio de manta.

Variaciéon de velocidad del accionamiento

La variacion de velocidad en el accionamiento causa cambios en la velocidad de la manta. En
este caso, la revolucion de la manta no es estable y dana la posicion mas débil (borde lateral de la
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zapata), provocando grietas.
Procedimiento incorrecto de movimiento de la manta

El movimiento de la manta nunca debe hacerse con la prensa en plena carga o con la maguina
en velocidad normal de operacion, pues cuando la manta no se dana, puede ocasionar grietas.
Se recomienda que el movimiento de la manta se haga con la prensa parada y el nip abierto para

minimizar el estrés en su estructura.

Tension de la manta: baja presion de aire interno

Una presion de aire definida es necesaria para inflar la manta y mantener su estabilidad. Si esta
presion es baja, la rotacion de la manta a lo largo de su ancho no estara bajo control. El borde de
la zapata es extremadamente critico, pues una torsion se puede generar vy el estrés en la manta

aumenta para un nivel critico.
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Figura 11: Pérdida de tension en la manta.

Tension de la manta: suciedad en el eje de los anillos rotativos

Durante el movimiento del anillo del lado accionamiento para la posicion inicial, es importante con-
trolar la posicion del anillo rotativo antes y después del movimiento. Si hubiera la presencia de su-
ciedad en los ejes (figura 12), el movimiento se vuelve lento o el anillo rotativo no alcanza la posicion
carrecta. En este caso, la tension transversal no esta presente y la estabilidad de la manta se pierde.
Las prensas de algunos proveedores suministran un indicador electronico de posicionamiento
transversal de los anillos y, en otros casos, escalas visuales para que el control 1o haga el usuario.

Figura 12: Suciedad en el gje del anillo rotativo.
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Conclusiéon

Como se ha mostrado, las grietas pueden estar relacionadas a la prensa de zapata, sus condi-
ciones de operacion o a eventos que ocurren en la maguina. A continuacion se tiene una lista de
acciones (tabla 1) que pueden ser ejecutadas a fin de evitar o minimizar el acontecimiento de las
grietas en la manta.

Problema

Lado de la zapata con chaflan incorrecto

La geometria es fija, solamente una reforma

Zapata muy alta/ancha - Flexién de la puede ayudar.
manta en el MD en la zona de presion

Posicionamientos incorrectos de los
chaflanes de la zapata y del counter roll | Identificar y ajustar correctamente.
(rodillo contra)

Fuerzas actuantes durante paradas y Verificar la curva de accionamiento durante
reinicios reinicio y parada.

La aplicacion de una regadera de lubricacion
Temperatura excesiva en la manta en la manta para reducir la temperatura y la
friccion.

- Inspeccion de los rodamientos del anillo
rotativo durante la reparacion de la zapata;

- Verificar la rotacion del anillo rotativo durante
el cambio de manta.

Alta friccion en los rodamientos

Variacién de velocidad del Verificar la estabilidad de la energia
accionamiento suministrada para el accionamiento.

Procedimiento incorrecto de movimiento | Entrenar a los operadores en el procedimiento
de la manta correcto.

- Controlar/ajustar la presion de aire interna;

- Limpiar el eje de los anillos rotativos para un
desplazamiento sin impedimentos;

- Asegurarse de que los anillos rotativos se
mueven de forma igual durante el
desplazamiento de la manta.

Baja tension en la manta

Tabla 1: Lista de acciones.

La adopcion de estas practicas puede aumentar la vida de la manta, contribuyendo asf para un
menor costo de produccion y mas eficiencia de la maqguina.

Por ofro lado, Albany International viene invirtiendo mucho en el desarrollo de productos con méas
resistencia a grietas, por medio de la modificacion del poliuretano vy de la construccion de bases
utilizadas en la confeccion de sus mantas. Excelentes resultados se vienen alcanzando con estas
mejoras. Vea algunas referencias en el anuncio a seguir.

Referencias
* Albany International - Belt Facts, issue 04, January 2001,
* Albany International - Presentaciones sobre el tema suministradas por el departamento de Inves-

tigacion y Desarrollo en mantas.
* Notas del autor.
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Perfil del autor:

Lafaety Carneiro de Oliveira es diplomado en Ingenierfa Quimica por la Universidad Federal
de Parana (UFPR), con postgrado en celulosa y papel por la Universidad de Sao Paulo (USP)
y MBA en Gestion Estratégica de Empresas por la FGV. Inicio sus actividades en Norske Skog
Pisa en 2003 y en Albany International en 2008 como Ingeniero de Servicios/Aplicacion en la
linea de Belts. Actualmente ejerce la funcion de Coordinador de Producto — Pressing/Belts

VENTABELT XTS. Formato exclusivo y mas

eficiencia en su linea de produccion.

VENTABELT XTS. Es una manta con nueva resina desarrollada
recientemente por el centro de investigaciones de Albany International.
El principal diferencial del producto es el exclusivo y diferenciado
formato de ranuras.

Posicao Tipo de papel Velocidade Tensao Tempo de operagao
32 press. Symbelt Printing and writing 1200 m/min 1200 kN/m | 201 dias, en marcha (promedio 173 dias)
22 press. Nipcoflex Board 300 m/min 1000 kN/m | 179 dias, en marcha
32 press. Nipcoflex Linerboard/ white top liner 200 m/min 1200 kN/m | 352 dias (promedio 211 dias)
32 press. Nipcoflex Linerboard 900 m/min 1200 kN/m | 269 dias, removido (promedio 226 dias) V E N TA B E LT XTS
12 press. Nipcoflex SC paper 1780 m/min 900 kN/m | 190 dias, removido (promedio 122 dias)
32 press. Nipcoflex Testliner 600 m/min 1000 kN/m | 404 dias, en marcha (promedio 247 dias) BenefICIOS
22 press. Intelli Nip White top liner/ fluting 600 m/min 1250 kN/m | 400 dias, en marcha (promedio 293 dias) e Extremadamente resistente a grietas
22 press. Prime XT Corrugating 850 m/min 1250 kN/m | 251 dias, en marcha (promedio 155 dias) o EleVada reSiStenCia a |a abrasién
32 press. Symbelt Recycled white top liner 610 m/min 1050 kN/m | 412 dias, cambios programados (promedio 260 dias) ] D|Spon|ble en Var|aS durezas
22 press. Nipcoflex Linerboard 900 m/min 1000 kN/m | 158 dias, cambio programado (promedio 126 dias) ¢ MeJOr desague a |O largo de la Vlda
32 press. Nipcoflex Corrugating 805 m/min 1050 kN/m | 230 dias, Vida méxima de la competencia 160 dias
12 press. Nipcoflex T Tissue 1600 m/min 150 kN/m 162 dias, en marcha. Récord de vida util
12 press. Nipcoflex T | Toilet tissue 2200 m/min 150 kN/m | 93 dias, sin rajaduras
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