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Acondicionamiento
de fieltros

La importancia de la limpieza
por medio de las regaderas

El objetivo del acondicionamiento es mantener los fieltros
libres de los materiales de taponamiento, con desague
y limpieza uniforme, maximizar los espacios vacios del
fieltro en el nip y optimizar la eficiencia del prensado. El
asunto materiales de taponamiento ya fue discutido en la
edicion de junio de 20083.

Caracteristicas de
fieltros taponados

* Operan con mas cantidad de agua antes del nip, pues
dificultan el desaglie en las cajas de succion.

* Aumentan la presion hidraulica en el nip, en funcién de
lo comentado anteriormente.

* Tienen baja permeabilidad dinamica y aumentan el nivel
de vacio en las cajas acondicionadoras, debido al fieltro
cerrado.

* El nip, que normalmente opera seco, se vuelve saturado,
hecho relacionado a la reduccién del volumen vacio del
fieltro.

* En posiciones pick-up, presentan la tendencia de picking
en los laterales de la hoja.

* Provocan el robo de hoja después del nip.

Beneficios de fieltros
bien acondicionados

* Reducen la velocidad de compactacién del fieltro, pues
el fieltro opera con la correcta relacidon de humedad antes
del nip -reduccion de la presion hidraulica en el nip.

e Evitan el aplastamiento o el microaplastamiento de la
hoja en el nip, reduciendo las roturas de la hoja ocasiona-
das por fieltros tapados.

* No se observan problemas con picking en posiciones
pick-up, o robo de hoja por los fieltros.

* Eliminan el desgaste por la correcta relacién de hume-
dad proporcionada por las regaderas de lubricacion antes
de las cajas de succion y la aplicacion correcta de la re-
gadera de alta presion.

* No se sustituiran por motivos de taponamiento o des-
gaste.

* Evitan o reducen acciones especificas para la limpieza
quimica de los fieltros. La mas drastica es la provocada
por el taponamiento del fieltro con interrupciones de pro-
duccién.

* Mantienen el perfil de humedad y las pruebas superfi-
ciales de la hoja mas uniforme.

* Aumentan la eficiencia de prensado.

Sistemas de acondicionamientos

Los sistemas de acondicionamiento de fieltros ya fueron
comentados en la edicion de octubre de 2003. Sin
embargo, seria interesante presentar nuevamente los
elementos acondicionadores y la localizacion sugerida
que basicamente forman parte de esos sistemas en la
seccion de prensas de las maquinas de papeles. Vea
figuras 1y 2.

En este trabajo, discutiremos la funcion especifica del
“acondicionamiento a través de las regaderas”.

1 - Regadera de quimicos
2 - Regadera de alta presion |
3 - Regadera de inundacién |-
4 - Regadera de lubricacion

5 - Caja de succion

Figura 1

1 - Regadera de alta presién externa

2 - Regadera de alta presion interna

3 — Regadera de inundacion o detergente
4 — Regadera de lubricacion

5 - Caja de succion

Figura 2

Acondicionamiento por medio
de las regaderas

Se puede hacer el acondicionamiento, mediante las
regaderas, a través de medios mecanicos y quimicos
o0 con la combinacién de ambos. Considerando la
tendencia cada vez mas grande de la utilizacion de fibras
recicladas, aumento de cargas y aditivos quimicos, y
el cierre de los sistemas de agua para el control de la
contaminacioén, es necesario utilizar todos los recursos
existentes para la limpieza y el desague de los fieltros.
Por lo tanto, el acondicionamiento tiene la funcién de
evitar que los materiales de taponamiento se depositen
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en el fieltro, dejando los espacios vacios libres destinados
a la absorcion de agua en el nip, manteniendo el fieltro
con relacion de humedad antes del nip, volumen vacio y
permeabilidad adecuada para la eficiencia de prensado.
Todo eso se obtiene a través de la limpieza, por medio
de las fuerzas hidraulicas y quimicas suministradas por
las regaderas, y el desagie eficaz del agua e impurezas
contenidas en los fieltros por las cajas de succion y el
sistema de vacio.

La funcion de las regaderas utilizadas en la limpieza
mecanica de los fieltros:

Regaderas de baja presion

El sistema suministra agua para las regaderas de alto
flujo (inundacidén) y lubricaciéon con presiones de 2-4
kg/cm2. La funcién de la “regadera de inundacién”
es suministrar agua necesaria al fieltro para facilitar la
retirada de las impurezas a través de las cajas de succién.
Son regaderas tipo abanico localizadas en el lado interno
del fieltro y de preferencia formando una cufia de agua
con un rodillo guia, condicion ideal para aprovechar
mejor la energia hidraulica y evitar la formacién de
franjas. Con la ampliacién de los recursos existentes
para acondicionamiento, la utilizacion de esas regaderas
disminuye gradualmente, y ahorra agua. La aplicacion
de esas regaderas es comun en papeles tissue y en
magquinas que no tienen una central de manejo adecuado
de broke o merma.

La “regadera de lubricacion” tiene la finalidad de
reducir la friccion entre la cubierta de la caja de succién
y el fieltro evitando el desgaste. Se logra esto con una
pelicula de agua formada entre la cara externa del fieltro
y la cubierta de la caja. Otra funcién de esa regadera, no
menos importante, es el efecto de sellado de acuerdo con
la teoria de DeCrosta, beneficiando el desague del fieltro
en las cajas de succion.

Esas regaderas aumentan la importancia para los
fieltros SeamTech y Seam DYNATEX con costura o
empalme. Estan localizadas en la parte externa del fieltro
inmediatamente antes de la 1ra caja de succion y en
medio de las mismas.

Todas las regaderas tipo abanico deberian ser oscilantes
para evitar la formacién de franjas en el fieltro. De las
regaderas estacionarias, la mejor distribucion se obtiene
con las boquillas formando angulo (figura 3) inclinado, sin
embargo el consumo de agua puede ser superior a lo
necesario.
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Probable formacion de franjas

La regadera a la rquierda, fija, opera con presiones de 1 a 5 Kg'em2 con
angulo de 20 a 30° apfican mas agua en los lateraies que en e medio, con
formacidn de franjas. La regadera al lada con Angulo de 90" o mas,
tambéén eslacionaria, proporciona buena distibucion de agua en o fisliro.

-4 Oscilante -
A WA I WAV AT LWL Ragadera oscilante,
con axcelente
diginbucdn da agua
1 A 0,5 MPa 20 graus

Distribucién uniforme de agua

0,2 MPa

buena sobreposicién o traslape, sin formacién de franjas

Regadera con boguillas inclinadas en 457, que aseguran buana
distribucion dis agua, pedo con mayor namerno do boquillas

Figura 3 - Distribucion de agua a través de las
regaderas tipo abanico
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Figura 4 - Efecto de la oscilacion en el perfil de
humedad del fieltro
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Regaderas de alta presion

Esas regaderas tienen la funcion de abrir el tejido del
fieltro por la cara papel. En esas condiciones, la accion
del producto quimico y la remociéon de los materiales
de taponamiento por las cajas de succion seran mas
eficientes. Estudios efectuados en laboratorio y en
magquinas piloto concluyeron que se debe ser considerar
el dimensionamiento correcto de los parametros que
influyen en la eficiencia de una regadera de alta presion.
Los parametros analizados en esa experiencia fueron los
siguientes:

- Distancia de la boquilla al fieltro;

- Presién del agua;

- Diametro de la boquilla;

- Temperatura del agua;

- Angulo del chorro;

- Frecuencia de oscilacion.

Para determinar la “distancia” correcta se recomienda
conocer las caracteristicas y la funcion del chorro de agua
saliendo de la boquilla de la regadera de alta presion.
Vea la figura 5.
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Chorro laminar Dispersion Gotas de agua Niebla de
del chorro completamente baja energia
desarrolladas =
<horro discontinuo

Figura 5 - Caracteristicas del chorro tipo aguja

El chorro que sale de la boquilla de una regadera de alta
presién es inicialmente homogéneo con flujo laminar
(region A). En la regidn B empieza su desintegracion
y, después de 200 mm, inicia el régimen turbulento con
las particulas de agua desarrollando una alta energia
(region C). En la regidon D, después de 400 mm, sucede
la dispersion del chorro en nieblas de baja energia. La
distancia total del chorro en el punto donde él se dispersa
depende de la presion del agua, tipo de boquilla y
temperatura del agua.

Por lo tanto, considerando las caracteristicas analizadas
en la figura 5, se constata que la region C (200-400
mm) proporcionara la mayor capacidad de abertura de
los poros del fieltro y limpieza, resultando en el aumento
de la permeabilidad y evitando que las capas de velo de
la cara papel se compacten. Vea las figuras 6 y 8 que
ilustran el hecho.

En la figura 6 se observa el aumento de la permeabilidad
del fieltro con relacién al tiempo para diferentes distancias
en dos presiones de agua (20 y 40 Kg/cm?). boquilla de la

regadera tipo aguja con diametro de 1,0 mm, temperatura
del agua ambiente y fieltro laja sencillo.

Aumento de la permeabilidad al aire, mm/s
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25— A03mm
1 Carmarmy
el — NP
—— WP
20 40 &
Figura 6
Tiempo, minutos
Foto A Foto B Foto C

Figura 7 - Aumento del espesor en funcion de la
distancia

Foto A - sin aplicacion de regadera de alta presion

Foto B - regadera de alta presion con distancia de 50 mm

Foto C - Igual conforme las condiciones de la foto B, pero
con 400 mm de distancia

El aumento de la “presion del agua” de 10 para 20 Kg/
cm? resulta en incremento en la permeabilidad del fieltro
hasta determinado tiempo. Después de 30 minutos, la
permeabilidad se mantiene constante. Para presiones
superiores a 20 Kg/cm? se observo el inicio de la pérdida
de fibras del fieltro.
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Tiempo, minutos

El “diametro de la boquilla” también tiene influencia en
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la eficacia de una regadera de alta presion. El aumento
del diametro suministra mas penetracion del chorro en la
estructura del fieltro, lo que significa mas permeabilidad
y espesor. Sin embargo, el consumo de agua es mayor
y existe el riesgo de desgaste superficial del fieltro. En
determinadas posiciones y tipo de papel producido, no se
recomienda esa condicion. En la figura 8 se observa el
aumento de la permeabilidad en funcion del aumento de la
presion del agua. La distancia se mantuvo en 400 mmy la
temperatura del agua en 60° C. En la figura 9 tenemos el
aumento del espesor del fieltro para diferentes didmetros
de boquillas. La distancia y presién se mantuvieron en
400 mm y 20 Kg/cm? respectivamente.

g

Aumento del espesors Him

& 4 "

Tiempo, minutos

Figura 9

La “temperatura del agua” no debe ser muy inferior a
la del fieltro, para que no cause la sedimentacion de los
materiales de taponamiento, afectando negativamente
el drenaje del fieltro. Temperaturas superiores a 40° C
reducen la viscosidad del agua, facilitando el desagle de
las impurezas contenidos en la estructura del fieltro.

Aumento de la permeabilidad al aire, mm/s
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Figura 10 Tiempo, minutos

En la figura 10 se verifica la influencia de la temperatura
en el aumento de la permeabilidad del fieltro, fijando la
distancia en 400 mm para las dos presiones.

El “angulo del chorro” se calcula en funcién de la
velocidad de la maquina y presion del agua. El chorro
del agua de la regadera se debe direccionar en el sentido
de rotacion del fieltro, de modo que la resultante entre
la velocidad de la maquina y el chorro de agua sea
perpendicular al fieltro. Vea la figura 11.

Velocidad de chorro

Velocidad maxima s Moy
[

¥ 4
Velocidad
del chorro

a 1

Velocidad de la maquina, m/s

Figura 11

Si el chorro esta contra el sentido de rotacion del fieltro,
tendremos un efecto de raspador. Pero, si esta a favor
del sentido de rotacion del fieltro con angulo superior a lo
especificado, sucedera erizamiento de fibras.

1. Angulo correcto: uso de
toda la energia de volumen de
agua para efecto de limpieza
con minima dispersion;

Figura 12

2. Chorro contra el sentido
de rotacién: efecto raspador
soltando pequefias impurezas
agregadas en la superficie del
fieltro. No utiliza toda la fuerza
hidraulica y puede resultar en
2 pérdida de fibras;

3. Angulo incorrecto: no utiliza
el maximo efecto de limpieza,
P debido a la pérdida considerable
de volumen de agua. Existe un
gran riesgo de erizamiento y
arrancamiento de fibras de la

superficie del fieltro.

La “frecuencia de oscilacion” depende de la velocidad
de la maquina y del ancho del fieltro para determinado
diametro de boquilla de la regadera tipo aguja. En cada
vuelta del fieltro, la regadera debe recorrer el diametro de
su boquilla. Si la frecuencia no esta ajustada, la limpieza
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seréa desigual, de forma que muchos puntos del fieltro se
impactaran varias veces, mientras que en otros, nunca. El
uso de regaderas con control de oscilacion autoajustable
seria la mejor opcion.

En la figura 13, a la derecha, se observa la frecuencia
de oscilacion incorrecta, con areas limpias y otras sin la
actuacion de la regadera de alta presion.

Figura 13 - Frecuencia de oscilaciéon correcta a la
izquierda e incorrecta a la derecha

Las experiencias realizadas se pueden resumir con la
regadera de alta presion en dos opciones:

12 Opcidn: fieltros donde es muy importante el
mantenimiento de la superficie externa del fieltro. El chorro
de agua no penetra profundamente en la estructura del
mismo. Esa opcidn se recomienda para fieltros pick-up 'y
posiciones donde la superficie externa del fieltro pueda
interferir con las caracteristicas superficiales del papel.

Los “fieltros SeamTech y Seam DYNATEX” también se
incluirian en esa opcion para una mayor conservacion del
flap en la region del empalme.

Presion del agua : 10-12 Kg/cm?
: 0,8-1,0 mm

Diametro de la boquilla

Distancia boquilla/fieltro : 200-250 mm

Temperatura del agua : >40°C

Angulo del chorro : Depende de la velocidad de
la maquina

Tiempo : Continuo

Localizacién . Externo al fieltro después
de la regadera de inundacion

22 QOpcidn: fieltros en posiciones que necesitan

mayor penetracion del chorro en el cuerpo del fieltro,
principalmente en maquinas de papel de embalaje y de
celulosa, donde la superficie del fieltro no interfiere en las
caracteristicas superficiales de la hoja.

Presion del agua 15-20 Kg/cm?

Diametro de la boquilla 1,0-1,5 mm

Distancia boquilla/fieltro : 250-300 mm

Temperatura del agua : >40°C

Angulo del chorro : Depende de la velocidad de
la maquina

Tiempo : Continuo para la menor
presion e intermitente para las
mayores presiones

Localizacion : Externo al fieltro después de

la regadera de inundacion

La cantidad de agua necesaria para el acondicionamiento
de los fieltros se puede calcular a través de las férmulas
abajo:

Ct = K x Lf x Vp x Gf/1000

Ct - flujo total de agua (Ipm)

Af - ancho del fieltro (m)

Vp - velocidad de las prensas (m/min)

Gf - gramaje del fieltro (g/m?)

K - factor dependiendo de la posicion: 0,10 para la 12
prensa y pick-up 0,08 y 0,06 para la 22 y la 32 prensas

El flujo recomendado para la regadera de lubricacion es
de ~0,08 Ipm/cm de ancho de fieltro, y la regadera de
alta presion depende del diametro de la boquilla y de la
presion aplicada.

La limpieza quimica es el complemento del
acondicionamiento mecanico. Se puede hacerla de forma
continua y discontinua con la maquina en operacion o
en paradas en las condiciones criticas de taponamiento
del fieltro o aprovechando paradas de maquina por otros
motivos.

La finalidad de uso de los medios quimicos en operacion
es evitar paradas innecesarias solamente para la limpieza
de los fieltros, y aumentar la eficiencia operacional de la
maquina y del prensado, debido al mantenimiento de los
fieltros en condiciones mas adecuadas para la remocion
de agua y desaguie.

La regadera de quimicos o detergente debe estar
localizada de preferencia en la parte interna del fieltro,
haciendo cufia hidraulica con el primer rodillo guia
después del nip y para mayor tiempo de reaccion del
producto quimico.

Lo mas importante de la limpieza quimica en operacion
esta relacionado a la utilizacién de los recursos de
temperatura y presion, combinada con la accién quimica
del producto elegido. El conocimiento del proceso y
materiales presentes en la estructura del fieltro son
factores decisivos para el éxito de la limpieza por medio
de esas regaderas.

La limpieza quimica en paradas de maquina es el medio
mas eficiente para recuperar el espesor y la permeabilidad
del fieltro. Por lo tanto, no se debe desperdiciar esa
oportunidad con la eleccién incorrecta del producto
quimico, concentracion, temperatura y tiempo necesario
para la accién del producto y enjuague. En la tabla a seguir
estan las recomendaciones para la limpieza quimica en
parada. La utilizacién de soda al 10%, con temperatura
de 60° C, en las maquinas de secado de celulosa, ha
demostrado buena eficiencia en la remocion del alquitran
natural. Vea el procedimiento de la limpieza en parada en
la tabla a seguir.
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TABELA DE LIMPIEZA QUIMICA EN PARADA

TEMPERA-
CONDICIONES DE PRODUCTO | TIEMPO
EASES LAMAQUINA | REGADERAS | “oiimico | (min) T(f,’g‘
¢ soda del 5
al 10%
* marcha lenta CREEEEETE * 4cido mu-
v producto i
1 * prensas aliviadas P rigtico 3% 20a30 | 40a60
* vacio apagado quimico  deter-
abierto
gentes
sugeridos
* marcha lenta
2 * prensas aliviadas -atr:iaég::Seras  agua limpia 10 40 a 60
* vacio apagado
* velocidad ope-
racion
* prensas con L
3 carga ;(c):)rrr:c;:mon  agua limpia 5 40 a 60
« acondicio-
namiento en
operacion

Fase 1 - accion del producto quimico
Fase 2 - enjuague con agua limpia
Fase 3 - final de la limpieza quimica

Los graficos de perfiles transversales de humedad de fieltros
obtenidos en mediciones de campo evidencian el primer
paragrafo de este trabajo. El objetivo del acondicionamiento es
mantener los fieltros libres de los materiales de taponamiento,
maximizar los espacios vacios del fieltro en el nipy optimizar la
eficiencia de prensado, sin embargo con desague y limpieza
uniformes. Por lo tanto, ellos ilustran la importancia de la
limpieza uniforme por medio de las regaderas de alta presion,
lubricacion y regaderas de lavado quimico.

0573 595

1000

g/m?

FS BS

Grafico 1: perfil en el color rojo presentando pico de
humedad y franjas provocadas por la regadera de lavado
quimico. Ya el grafico azul es el mismo fieltro después de
tomadas las debidas acciones.
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Grafico 2: el perfil azul se efectué después de una
hora de operacion del fieltro nuevo con las regaderas
cerradas. Al dia siguiente se realizé la nueva medicion,
pero con las regaderas de alta presion y lavado quimico
en operacion (limpieza no uniforme).

=503 772
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Grafico 3: los dos perfiles se refieren al mismo fieltro. Se
observa que, a pesar. que el perfil de color rojo presenta
menor humedad (menor indice de taponamiento), la
limpieza efectuada después de la limpieza por medio
de la regadera de lavado quimico fue irregular.

Conclusion

La limpieza de los fieltros por medio de las regaderas y
los demas trabajos descritos en las ediciones anteriores
del “Momento Técnico” evidencian la importancia del
acondicionamiento por los beneficios ya comentados
en este trabajo. El correcto dimensionamiento del
sistema de acondicionamiento, ademas de implementar
la eficiencia de prensado, siempre sera un factor
importante que se debe considerar en las mejoras
efectuadas en la seccién de prensas, tanto para el
aumento de la velocidad de la maquina, como para la
mejor calidad de la hoja.
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