
Aplicación de caja de vapor en 
máquinas de papel

Artigo pág. 3

16

P
u

b
lic

ac
ió

n
 t

éc
n

ic
a 

se
m

es
tr

al
 -

 A
lb

an
y 

In
te

rn
at

io
na

l -
 A

ño
 8

 -
 N

úm
er

o 
16

 -
 N

ov
ie

m
br

e 
20

15



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

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

Quisiera invitarlos a disfrutar del con-
tenido de esta edición, preparada 
con mucha dedicación por nuestro 
equipo. Tenemos artículos interesan-
tes que tratan temas muy relevantes 
para nuestra industria como: Segu-
ridad y Mantas para Prensas de Za-
pata.

Nuestra motivación es que Momento 
Técnico siga siendo útil para usted 

y su empresa. Cuéntenos si estamos cumpliendo sus expectativas y cómo podemos 
colaborar aún más.

Luciano Donato
Esquema ilustrativo de caja de vapor
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Aplicación de caja de vapor en máquinas de papel

artigo

Introducción

Centenas de cajas de vapor se instalaron en todo el mundo en todo tipo de máquina de pa-
pel y celulosa desde la década de 1940. Las primeras cajas de vapor se instalaron sobre las 
cajas secas de la mesa plana. La aplicación de vapor en la mesa plana lleva la ventaja de la 
elevada remoción de agua por el rodillo couch justo a continuación.

En la década de los ochenta, el incremento de la resistencia a la temperatura de los rodillos 
prensa permitió la instalación de cajas de vapor en prensas de succión y sobre cajas de 
succión de los fieltros.

Una caja de vapor adecuadamente instalada y operada en el extremo húmedo de la máquina 
es un dispositivo útil para ayudar a los papeleros a aumentar la productividad de la máquina 
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 utilización de una caja de vapor en el extremo húmedo de una má-
quina de papel es condensar en la hoja y así elevar la temperatura del agua y de la fibra del 
papel. Las ventajas de calentar la hoja en la sección de prensas son:

•	 Reducir la viscosidad – Cuanto mayor la temperatura, menor la viscosidad del agua, faci-
litando remoción del agua de la hoja por la prensa. Debido a que la curva de la viscosidad 
de agua tiene más inclinación en las temperaturas más bajas, el aumento de temperatura 
del agua de 30 a 50 oC tiene tres veces más efecto en la viscosidad que el calentamiento 
de 70 a 90 oC, ver figura 1 a continuación. Por lo tanto, el retorno de aplicar más de una 
caja de vapor es reducido. La reducción de la viscosidad debido al aumento de la tempe-
ratura puede resultar en más de 5 puntos de incremento de contenido seco de la hoja, o 
lo equivalente al 30% de ahorro de vapor / incremento de producción.

Júlio César Gerytch 
Consultor Técnico
Albany International
Indaial - SC - Brasil

Figura 1: El aumento de temperatura del agua de 30 a 50 oC tiene tres veces 
más efecto en la viscosidad que el calentamiento de 70 a 90 oC. Cuanto más 
fría la hoja, mejor la transferencia de calor de la caja de vapor.
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•	 Corrección del perfil transversal de humedad – La aplicación de vapor por sectores, en 
el sentido transversal de la máquina, con una caja de vapor para corrección de perfil, me-
jorará en hasta un  80% el perfil de humedad del papel. Una caja de vapor para corrección 
del perfil de humedad está normalmente equipada con por lo menos igual cantidad de 
zonas en el sentido transversal que el número de tornillos de ajuste del labio de la caja de 
entrada.

•	 Consolidación de la hoja – El aumento de la temperatura y del contenido seco de la hoja 
resulta en su mayor densidad y resistencia. Si se alcanzan temperaturas muy elevadas, las 
fibras en la hoja se ablandarán. En el caso de utilización de una prensa de zapata, ocurrirá 
un gran efecto en la calidad del papel.

•	 Ahorro de vapor en el secado – El envío de la hoja con mayor contenido seco para la 
sección de secado requerirá menos energía para que se obtenga el nivel de humedad 
deseado del papel.

•	 Mejor calidad del papel – El calentamiento de la hoja en la sección de prensas puede 
reducir la tendencia de aplastamiento de la hoja en el nip de la prensa, permitiendo apli-
cación de mayor carga. La hoja al entrar en la sección de secado con mayor temperatura 
y contenido seco, permite que se aplique más temperatura en los primeros cilindros seca-
dores, que es importante para las características de la hoja tal como formación de polvo y 
arrugas.

•	 Papel con más densidad.

•	 Reducción en el consumo de energía.

Dos tipos de caja de vapor están disponibles para el extremo húmedo de la máquina: caja 
de vapor sin corrección de perfil, llamada de precalentador, o la caja con corrección 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 máquina. 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 má-
quina y perfil de humedad del papel. Cajas de vapor con corrección de perfil pueden manual 
o automáticamente controlar el flujo de vapor aplicado transversalmente, influyendo de esta 
manera el perfil transversal de temperatura y humedad de la hoja.Las consideraciones que el 
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 máquina que 
produce papel revestido requiere más control transversal que una máquina de celulosa. 
Una máquina con una hoja de bajísima humedad entrando en la prensa encoladora no 
tendrá el beneficio de la corrección de perfil de la caja de vapor.

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

•	 Actitud de los operadores de la máquina – una caja de vapor no controlada por la com-
putadora es tan buena como los operadores que la están ajustando. Una caja de vapor 
mal mantenida, con actuadores inoperables, puede ser más perjudicial que benéfica.

En cualquier tipo de caja de vapor, para que la aplicación 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.

Júlio César Gerytch 
Consultor Técnico
Albany International
Indaial - SC - Brasil
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Una discusión 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 vacío ubicado en su 
parte inferior. La condensación del vapor dentro de la hoja libera su calor latente de 960 Btu/
lb o 540 Kcal/ kg. Fajas húmedas en la hoja impedirán la absorción de vapor, la transferencia 
de calor y el calentamiento de la hoja en el punto donde es más necesario. Este efecto am-
plificará el efecto de la zona húmeda. La eficiencia de la caja de vapor está relacionada a la 
porosidad de la hoja, entonces la aplicación de elevados vacíos al inicio de la formación de 
la hoja, causando su sellado, y la adición de otra capa de fibras al papel (top wire), pueden 
reducir significativamente la eficiencia de la caja de vapor. Ya se divulgó ampliamente que el 
uso de vapor sobre calentado retarda su velocidad de condensación desde que su tempe-
ratura baje antes que pueda condensar, habiendo la posibilidad de que la condensación de 
transferencia de calor venga a ocurrir en el fieltro o en la caja de succión abajo de la hoja. Una 
pequeña cantidad da energía térmica será absorbida por la hoja, el fieltro y el revestimiento 
del rodillo de succión (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 está 
menos propensa a gotas, lo que es importante para máquinas que producen papeles finos 
y también para aquellas que operan en climas fríos. 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 instalación de un atemperador para reducir la temperatura del vapor. Eso 
se realiza mediante la pulverización de condensado en la línea de vapor. Este condensado 
se  evapora y absorbe la energía térmica, reduciendo la temperatura del vapor. Equipos de 
calidad y controles precisos son necesarios para resultar en estas condiciones ideales. 
	
Otra condición del vapor es aquella que contiene elevada cantidad de condensado (va-
por húmedo o saturado) – o sea, la condensación parcial ocurrió antes de la caja de va-
por, tal vez debido al mal revestimiento térmico de las tuberías, vapor húmedo de la fuente, 
purgadores de condensado con defecto, mala operación del atemperador o instrumento de 
control con problemas. Si esta condición existe, gotas de condensado pueden salir por la 
caja de vapor y causarán 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 húmedo. Fibras 
también pueden tapar los drenajes de condensado, entonces son esenciales inspecciones 
regulares de la caja de vapor.

Toda el área de aplicación de vapor de la caja debe estar sobre una fuente de vacío para evi-
tar que el exceso de vapor vaya al ambiente de la máquina y para aumentar su transferencia 
a la hoja. En la figura a seguir, vea el esquema de la instalación de una caja de vapor.
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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 
más apropiado para la caja de vapor abarcan:

• Gramaje y características del papel producido.	
• Seguridad de la instalación y susceptibilidad de los equipos adyacentes, tales como rodillo, 

prensas y raspas para elevadas temperaturas. 
• Limpieza y accesibilidad del área de instalación.
• Gastos de instalar y mantener una caja de vapor.
• Equipos de desagüe de la hoja disponible después de la caja de vapor.

Para la mayoría de los papeles con gramaje arriba de 80 g/m2, la primera opción es sobre el rodillo 
couch o la última caja de succión de la mesa plana. Eso incluye mesa plana de celulosa, cartón, 
papel para bolsa o relleno. Para máquinas que producen papeles más livianos, la caja de vapor se 
debe instalar en la sección de prensas.

Una consideración obvia cuando se está definiendo un lugar a la caja de vapor es verificar si ella 
no interferirá con la eficiencia de la máquina o con las rutinas de mantenimiento, tales como las 
de intercambio de rodillos y de vestimentas. Un problema común es el de acumulación de fibras 
sobre la caja de vapor durante limpiezas, paso de punta u operación.

Algunos puntos comunes, comprobadamente adecuados para cajas de vapor para varios tipos 
de papeles se ilustran a seguir.
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•	 Operar correctamente la caja de vapor – Una de las más importantes consideraciones para la 
operación 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 presión y la temperatura del vapor. Debe haber 
un dispositivo para remover el condensado de la alimentación de vapor durante el inicio o la 
operación 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 vacío 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 operación que varían 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 absorberá son:
•	 Sistema de vacío abajo de la caja de vapor y posicionamiento de la caja de vapor sobre él.
•	 Porosidad – el resultado de trabajo experimental indicó 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, refinación y gramaje no son factores determinantes en el control del calentamiento de la 
hoja, pero sí porque alteran su permeabilidad. Vea a seguir un gráfico de prueba realizado en 
laboratorio en el Institute of Paper Science and Technology, Atlanta, para tres niveles de gramaje.

Figuras 3 A, B y C:  Posicionamiento de cajas de vapor.

Gráfico 1: Temperatura inferior de la hoja x permeabilidad/espesor
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•	 Velocidad de la máquina y largo en el sentido máquina de la caja de vapor (tiempo de per-
manencia de la hoja bajo la caja).

•	 Posición de la línea seca en la mesa plana y la presencia de fajas húmedas (caja en la mesa 
plana).

•	 Vacío/ flujo de aire bajo la hoja – no existe estudio definitivo sobre el asunto. Para papeles de 
bajo gramaje es necesario poco o nada de vacío. 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 o menos. 
Posicionar la caja de vapor más cercana de la hoja reduce la cantidad de aire que el sistema de 
vacío tiene que absorber antes de que el vapor entre en la hoja.

Evaluar correctamente la caja de vapor – algunos criterios útiles para evaluar el desempeño de 
una caja de vapor abarcan:

•	 Humedad del papel en la enrolladora – ambas, del sentido transversal y longitudinal
•	 Consumo específico de vapor en el secado
•	 Humedad del fieltro y evaluación de contenido de sólidos de la hoja
•	 Evaluaciones 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, características físicas del perfil 
transversal de las vestimentas, perfiles de desagüe de la hoja de formación, prensado y evapora-
ción en el secado. Muchas veces cuando la caja de vapor tiene recurso de corrección del perfil de 
humedad del papel, esta se utiliza para corregir algún problema ocurrido durante su fabricación. 
Para que la caja de vapor tenga más eficiencia en el calentamiento de la hoja e incremento de 
producción, lo ideal es que la máquina no presente en ninguna sección problemas significativos 
de remoción de agua de la hoja, o sea, que la caja de vapor consiga operar con todas las válvulas 
con abertura alrededor del 80%. Para el análisis del perfil transversal de humedad del papel se lo 
debe comparar junto con el perfil de gramaje seco y de abertura de las válvulas de la caja de va-
por. Si otro tipo de corrección de humedad del papel se está utilizando, como cajas de insuflación 
de aire caliente en los bolsillos de los cilindros secadores sectorizados o aplicación de agua en el 
papel por medio de regaderas al final de la sección de secado, estos también deben ser incor-
porados en el análisis. El resultado de la caja de vapor en la eficiencia de la térmica de la máquina 
debe ser analizado en términos 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 energía removiendo más vapor del área de secado, de lo que 
consume. Pero su principal retorno financiero viene del aumento de la producción de máquinas 
limitadas por secado y también de la mejor calidad del papel y eficiencia de máquina. 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 ahorrarán vapor si se las 
alimenta con vapor flash de baja presión que, de otra manera, sería descargado a la atmósfera.

Evaluación de los fieltros y contenido seco de la hoja – La influencia que la caja de vapor tiene 
en la remoción de agua de la sección de prensas puede ser medida por medidor de humedad de 
fieltro manual. El volumen y la temperatura del agua removida por las cajas de succión 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 lógico de determinar su eficiencia. La termografía 
de infrarrojo es un método para evaluar o desempeño de una caja de vapor, especialmente si la 
cámara tiene capacidad para evaluar los perfiles transversales de temperatura. Cámaras equi-
padas con miras a láser son útiles para analizar puntos específicos en el perfil transversal de la 
máquina. Para que se obtenga el valor de temperatura real de la hoja, el valor de emisividad a ser 
utilizado es de 0,95.

Júlio César Gerytch 
Consultor Técnico
Albany International
Indaial - SC - Brasil
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Perfil del autor
Júlio César Gerytch es diplomado en Ingeniería Química por la Universidad Federal de Paraná 

(UFPR). Inició sus actividades en julio de 1975 en Klabin Papéis en la unidad de Telêmaco Borba, 
donde ejerció los cargos de Jefe del Laboratorio de Investigación Técnica y de la Máquina de 

Papel 7. En Albany International, inició sus actividades en julio de 1989, trabajando principalmente 
en las áreas de prensado y secado del papel. Actualmente ejerce el cargo de Consultor Técnico.

Siempre se debe tomar cuidado con la condensación en la lente que perjudicará la lectura/ ima-
gen térmica y la presencia de vapor en el ambiente, que también influirá en la lectura. Algunas 
veces, una capa de vapor sobre calentado acompañará la hoja después de la caja de vapor, sugi-
riendo que la temperatura de la hoja está cerca de 100 oC. Pequeñas variaciones de temperatura 
en el sentido transversal pueden ocurrir después que una caja de vapor sin corrección de perfil, 
aunque 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 válvulas de la caja de vapor. Es común que haya 
problemas con las válvulas, indicando que están abiertas en la computadora cuando en realidad 
están cerradas o viceversa, con perjuicio para el perfil de humedad del papel y para la eficiencia 
de la máquina.

Mantenga correctamente la caja de vapor – El proveedor del equipo es la mejor fuente de infor-
mación sobre el mantenimiento y las reparaciones en la caja de vapor.

Conclusión

La caja de vapor para calentamiento de la hoja en la sección de formación 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 sección de secado, pero este no es el objetivo principal de la instalación 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 corrección de 
perfil. Incremento de producción en máquinas limitadas por secado y mejor eficiencia operacional 
de la máquina resultante del mejor perfil de humedad y de la mayor resistencia de la hoja en la 
sección de prensado y secado.
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Grietas en mantas de prensas de zapata

Introducción

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

Con la presencia de grietas más severas, estas normalmente penetran hasta la base de la ranura. 
En la mayoría de los casos, las grietas no penetran a través de la base, que es la ubicación del eje 
neutro de flexión en la manta. Como la base es responsable por la mayor parte de la resistencia de 
la manta, las grietas no deberían causar daños a la manta. Sin embargo, se recomienda que las 
mantas que presenten este fenómeno se monitoreen de cerca para verificar la propagación de es-
tas grietas. La superficie de la manta debe ser verificada regularmente en cuanto a fuga de aceite, 
lo que indica posibles daños en el poliuretano del lado interno de la manta. En algunas máquinas 
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 área 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 número de fuerzas concentradas en este punto.

Figura 2: Grietas medianas.

Figura 3: Grietas severas.
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Figura 4: Muchas de las fuerzas bajo las cuales a la manta se la somete están concentra-
das en el lado de la zapata. 

Figura 5: Región de la zapata donde ocurren las grietas.

El principal componente del estrés proviene de la flexión de la manta, debido a su movimiento 
hacia arriba y hacia abajo a lo largo del diseño de la zapata. El efecto de esta flexión se intensifica 
por la tensión aplicada en la manta en el sentido transversal de la máquina y por las fuerzas de 
compresión aplicadas por la presión de la prensa. Una fuerza de torque también está presente en 
este punto, ya que la manta transmite la energía para girar el anillo rotativo donde se fija la manta. 
Esta fuerza es particularmente alta durante el inicio de operación de la prensa. La acción de esta 
fuerza hace con que esta área de la manta “envejezca” más rápido con relación a las otras partes.

Con base en lo que se describió arriba, las grietas generalmente ocurren en el lado de la zapata, 
exactamente en el punto de transición entre la zona de presión y la zona sin presión (figura 5). Las 
grietas pueden estar relacionadas a la prensa de zapata, a sus condiciones de operación o a even-
tos que ocurren en la máquina, conforme se describirán a continuación.
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Figura 6: Comparativo entre los chaflanes de la zapata (antes y después de la modifica-
ción).

Zapata muy alta – flexión de la manta en el MD en la zona de presión

La figura 7 muestra la configuración 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.

Chaflán del lado de la zapata

El chaflán del lado de la zapata viene siendo modificado por los fabricantes de prensas de zapata, 
principalmente en las posiciones donde las grietas son más severas. En las fotos de la figura 6 se 
puede observar un ejemplo de esta modificación, comparando las zapatas antes y después de 
la alteración. El chaflán de lado de la zapata debe ser lo más suave posible para minimizar que 
ocurran grietas.

Figura 7: Configuración perfecta.
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Figura 8: Zapata ajustada muy alta.

Otra situación es el caso de una zapata más ancha (figura 9). En caso de sustitución de la zapata 
estándar por una más ancha, el  circuito de la manta debe ser considerado, pues si la “nariz” de 
la zapata queda fuera del circuito de la manta, forzará un estiramiento de la manta en esta región, 
aumentando el estrés.

Sin embargo, existen algunas cosas que cambian esta situación:

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 región 
sufriendo un alto estrés, principalmente en el borde de la zapata. Esta condición es similar para 
mantas donde su diámetro es menor con relación al dimensionado para la posición, cuando esta 
manta queda instalada de forma muy “justa” en la prensa.

Figura 9: Zapata más ancha.
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Figura 10: Mejor configuración.

Fuerzas actuantes durante paradas y reinicios 

Durante las paradas de emergencia, la desaceleración de la máquina hasta su parada total puede 
crear un estrés extremadamente alto en la manta debido a la torsión causada por la inercia mecá-
nica de los anillos rotativos en este proceso.

Si un fieltro se revienta en máquina durante operación normal, el cambio de carga y velocidad es 
extremadamente alta. Cuando no rompe la manta (la mayoría de los casos), causa estrés en su 
estructura.

La pérdida de energía en el accionamiento también crea una diferencia de velocidad. Si el setup de 
accionamiento en el reinicio no es igual o es muy rápido, las fuerzas creadas también pueden ser 
altas. En algunas máquinas, 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 lubricación insuficiente 
de aceite, también pueden causar grietas localizadas, además de acelerar el “envejecimiento” de 
la manta.

Alta fricción en los rodamientos

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

Variación de velocidad del accionamiento

La variación de velocidad en el accionamiento causa cambios en la velocidad de la manta. En 
este caso, la revolución de la manta no es estable y daña la posición más débil (borde lateral de la 

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, y 
la mejor posición es levemente desplazada en dirección al counter roll (ver figura 10).

El chaflán del counter roll debe estar alineado con el chaflán de la zapata, pues si están desaline-
ados, los fieltros flexionarán la manta contra la zapata volviéndose una fuerza adicional, aumen-
tando el estrés en esta región.
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Tensión de la manta: suciedad en el eje de los anillos rotativos

Durante el movimiento del anillo del lado accionamiento para la posición inicial, es importante con-
trolar la posición 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 posición 
correcta. En este caso, la tensión transversal no está presente y la estabilidad de la manta se pierde. 
Las prensas de algunos proveedores suministran un indicador electrónico de posicionamiento 
transversal de los anillos y, en otros casos, escalas visuales para que el control lo haga el usuario.

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 máquina 
en velocidad normal de operación, pues cuando la manta no se daña, 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.

Tensión de la manta: baja presión de aire interno

Una presión de aire definida es necesaria para inflar la manta y mantener su estabilidad. Si esta 
presión es baja, la rotación de la manta a lo largo de su ancho no estará bajo control. El borde de 
la zapata es extremadamente crítico, pues una torsión se puede generar y el estrés en la manta 
aumenta para un nivel crítico.

Figura 11: Pérdida de tensión en la manta.

Figura 12: Suciedad en el eje del anillo rotativo.
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Tabla 1: Lista de acciones.

La adopción de estas prácticas puede aumentar la vida de la manta, contribuyendo así para un 
menor costo de producción y más eficiencia de la máquina.

Por otro lado, Albany International viene invirtiendo mucho en el desarrollo de productos con más 
resistencia a grietas, por medio de la modificación del poliuretano y de la construcción de bases 
utilizadas en la confección 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-

tigación y Desarrollo en mantas.
•	 Notas del autor.

Conclusión

Como se ha mostrado, las grietas pueden estar relacionadas a la prensa de zapata, sus condi-
ciones  de operación o a eventos que ocurren en la máquina. A continuación 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.
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