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Telas plasticas

1. Introduccion

Este trabajo busca abordar el desarrollo y la aplicacién
de las telas pléasticas dentro de la industria de celulosa

y papel.

Cuando hablamos de telas plasticas, nos referimos a
un amplio grupo de telas espirales y también de telas
tejidas de una o mas capas, encogibles o no, con o sin
costuras, que se utilizan ampliamente en los procesos
de fabricacion de celulosa y papel, teniendo como
funcién basica atender los diferentes requisitos de
lavado, filtracion, retencion, drenaje y formacion.

Las telas plasticas encogibles se manufacturan sin el
proceso conocido como termofijado, para mantener las
caracteristicas iniciales del polimero, y asi ajustarse al
tamano del equipo durante la instalacion, mediante la
exposicion a un aumento de la temperatura.

Telas no encogibles: no se encogen cuando se las
expone a la temperatura, pues ya fueron previamente
sometidas al proceso de termofijacion para asegurar su
estabilidad dimensional, considerando las condiciones
operacionales.

Principales Aplicaciones:

e Filtros lavadores;

e Filtros espesadores;

e Filtros recuperadores;

e Filtros de lodo;

e Desaguadoras de celulosa;

e Desaguadoras de lodo;

¢ Formas redondas;

e Side Hill;

2. Desarrollo del material sintético

El material sintético se introdujo a mediados del siglo IX,
con el descubrimiento del nitrato de celulosa.

Tuvo un desarrollo acelerado justo después de
aprobada la legislacion para preservar los elefantes
en los continentes de Asia y de Africa. Esto debido a
la necesidad de un material alternativo al marfil, para
atender la creciente demanda de las sefioras victorianas

por ornamentos y de los estadounidenses por bolas de
billar.

Existe noticia de que, en los EE.UU., se ofrecid una
recompensa de US$ 10,000.00 para quien inventara
una materia prima para sustituir el marfil. Parece que la
recompensa fue finalmente solicitada por James Hyatt
(1862) casi en el mismo dia en que Alexander Parkes, en
Inglaterra, también hacia el registro de la patente para un
compuesto basado en el nitrato de celulosa.

El pleno desarrollo del acetato de celulosa no se dio antes
de 1926, cuando Eichengrun (Alemania), inicié el proceso
de moldeado por inyeccion, basado en el principio de
estampado de metales, desarrollado primeramente en
Francia por Pelouse.

3. Sustituciéon de telas metalicas por
sintéticas

En los ultimos 45 afios el niumero de aplicaciones para
telas sintéticas en la industria de celulosa y papel viene
aumentando considerablemente. Los primeros avances
se consiguieron en el afio de 1942 en los EE.UU., cuando
se introdujo el primer fieltro de nylon en el mercado; pero
solamente en el afo de 1958, después de intensivos
estudios, se introdujo también en los EE.UU., la primera
tela formadora sintética.

Entre las ventajas de las telas sintéticas comparadas con
las metalicas, destacamos:

¢ Facilidad de instalacion, resultando en un menor tiempo
de parada;

e Flexibilidad, en caso de aparicion de algun pliegue, el
mismo puede desaparecer durante el estiramiento de la
tela.

e Resistencia a la corrosion, pues no producen acciéon
galvanica.

¢ Resistencia a la fatiga por flexion.

¢ Resistencia moderada a los productos quimicos y a los
choques térmicos por cambios bruscos de temperatura.

¢ Resistencia a la abrasion.
e Excelente drenabilidad.

e Retencidn de finos bastante alta, debido al flujo angular
en la mayoria de las telas sintéticas multicapas.

e Posibilidad de aplicacion de unién (costura).
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TABLA COMPARATIVA ENTRE TELAS METALICAS Y SINTETICAS

Los datos de la tabla arriba nos permiten predefinir cual
material se adapta mejor a las condiciones operacionales.
Adicionalmente, hay que tomar en cuenta la relacion
costo-beneficio cuanto a necesidades tales como:
drenaje, lavado, retencion, vida util y desgaste.

A continuacion se muestra una tabla que contiene las
aplicaciones mas recomendadas para telas sintéticas.

POSICIONES/

MATERIAL Poliéster PVDF Poliamida

Lavadoras de X
Cloracién

Lavadoras de Di¢xido
de Cloro

Espesadoras de X
Blanqueo

Lavadoras de Pasta
Marrén

Lavadoras de
Hipocloracion

Lavadores de
Extraccion Alcalina

Espesadoras de Pasta]
Marrén

Recuperadoras de
Fibra X

Espesadoras de Pasta|
Mecanica X

X [ X | X | X | X[ X[ X]|X

TELAS METALICAS TELAS SINTETICAS
® | a union sobre el cilindro | ® Pueden ser tubulares
requiere técnicas y (helicoidales) o con
equipos especiales y en costura para facil
i algunos casos, un instalacion en posiciones
INSTALACION "experto" en soldaduras. de dificil remocion del
Después de varias tambor.
instalaciones puede
ocurrir saturacién con ® No requiere personal
dificultades para nuevas especializado y el
soldaduras. encogimiento sobre el
tambor es rapido y facil.
® Requiere muchos ® De poco peso y facil
cuidados antes y después | manejo.
MANEJO de la instalacion.
® Su alto peso origina
problemas de instalacion.
® Muy baja, no tiene ® Debido a su elasticidad y
RESISTFNCIA elasticidad. flexibilidad la resistencia a
A DANOS dafios es alta.
® | as condiciones severas |® Tiene buena resistencia al
de operacion en algunos ataque quimico.
casos requieren la
RESISTENCIA utilizacion de telas de
ALA P metales especiales.
CORROSION ® No produce electrdlisis.
® |a electrdlisis es siempre
un problema.
® Solo se pueden producir | ® Pueden ser de de una o
de una sola capa. Esta mas capas, lo caul
. condicion les resta optimiza el drenaje y la
DESAGUE eficiencia de retencion y retencién de las fibras
drenaje. (desague con flujo vertical
6 angular).

Lavadoras de Licor
Negro

Filtros de Lama y Cal

Filtros de Lodo

En la tabla que se presenta a continuacion, encontramos
las propiedades de algunos de los materiales utilizados
en la manufactura de las telas. Kynar®, por ser un
fluorpolimero, presenta una excelente resistencia
quimica tanto en medio 4cido como alcalino, oxidante o
no. El poliéster soporta satisfactoriamente medios acidos
y poco los medios alcalinos. El polipropileno por su parte,
presenta buen desempefio en medios alcalinos.

Desaguadoras de
Celulosa

Formas Redondas

Side Hill

Lavadoras DNT

Desaguadora de Lodo

Filtros de Disco

X[ X[ X | X | X | X|X

PROPIEDADES FiSICAS Y QUIMICAS

Material
Propiedades
Poliéster PVDF Poliamida
Punto de fusién (°C) | 257 156 216
0 3

Densidad (g/m?) 138 178 113
Resistencia a isf . i .
hidrélisis Satisfactoria Excelente Satisfactoria
Resistencia a acidos | Satisfactoria a buena [ Buena Débil

a excelente a moderada

Resistencia a alcalis | pgpij
diluidos/ concentradod{ 4 moderada

Satisfactoria a buena |Satisfactoria a buena

Resistencia a Satisfactoria Excelente Satisfactoria
solventes clorados

Resistencia a Satisfactori Bealt Setisfeia
solventes aromaticos | Satisfactoria xcelente atisfactoria
Resistencia a agentes [ 5 Excelente N

oxidantes fuertes

4. Prueba de fuerza de encongimiento

Esta prueba busca dar una idea del proceso que ocurre
con los hilos de alto encogimiento que componen la tela
sintética durante el procedimiento de encogimiento con el
vapor o agua caliente. Para que mejor podamos entender
este proceso, siguen a bajo algunas definiciones:

Fuerza de encogimiento

Es la fuerza que el hilo desarrolla cuando se encuentra
bajo la acciéon del calor, 0 sea, durante el proceso de
encogimiento (ejemplo: dentro de agua caliente).

Post force

Es la fuerza residual que el hilo presenta después de

aq
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removido de la fuente de calor y que garantiza que la
tela permanecera dimensionalmente estable, sin formar 8T T 0T 0 © Monocapa
ampollas, arrugas o pliegues (ejemplo: fuera del agua M
caliente). En la tabla a continuacion se observa que ® e © e @ onocapa
el poliéster es el material que presenta la mayor Post W Monocapa
Force y por consiguiente presentara mas estabilidad
dimensional.
— - - Ol 1% capa
— - = —
Trosetilo | "lee) " |Encogimants (@n| PostForce | GotRRon’
.50 mm Kynar® 156 392 305 12 © © o o o
@ @ @ @ @ @ anpas
.40 mm PES 257 450 372 18
40 mm PA 6 216 380 170 9 W 2 capas
(@) Q@
2 capas
Leyenda: PVDF - Kynar® © P
PES - Poliéster 09°0°@0@°
- Poliami 3 capas
PA Poliamida 000 P4 p
El gréfico que se muestra a continuacion, contiene los .
resultados de una prueba de encogimiento. @ Espiral
En el mismo se puede verificar que el hilo de poliéster
presentd el mayor encogimiento, seguido inmediatamente [ Figura 1: Laja Simple — Espiral.

por el Kynar®.

En la practica esto representa mas rapidez en el proceso
de encogimiento.

El gréfico nos permite evaluar también a partir de qué
temperatura la tela empieza a encogerse. Reforzando la
importancia de que se mantenga el material almacenado
en lugares seco y donde la temperatura ambiente no
exceda los 35 °C.

Curva de encogimiento de hilo en testrite

Encogimiento (%)

. payd
: .
. e

) g

=

60 70
0.27 mm PES | 0 1 3

80
5.6

90
8.4

100
116

110
14.2

0.2 1.6 24 5
0.4 1.6 3.6 3.8

58 9
4.8

0.50 mm KYNAR |
0.40 mm PA6 ©f

122
7.8

6. Flujo angular x flujo vertical

Figura 3: Tela doblecapa.

Figura 6: Vista lateral MD.

Figura 7: Flujo angular.

Temperatura °C
Condiciones: Tiempo = 5 minutos - Tension = 9 gramas
5. Diseinos de las telas
Para atender los diferentes tipos de filtracion, retencion
0 desagle requeridos podemos utilizar telas espirales

o telas tejidas de una o mas capas como lo muestra la
figura a continuacion:

En las telas monocapa predomina el flujo vertical, donde
inicialmente, una gran cantidad de fibras es arrastrada
junto con el agua que drena por el area abierta de la tela,
debido a la falta de soporte para retencion de las mismas.

Posteriormente, parte de las fibras empieza a acumularse
sobre los puntos de entrecruzamiento y la superficie de
los hilos, hasta que se forma una precapa, que por a vez
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aumenta la retencion de las fibras hasta la completa
formacion de la manta.

Cuando miramos, la cara superior, de una tela de dos o
mas capas, notamos la ausencia de areas abiertas.

El area abierta es el area hueca que se observa entre los
hilos que conforman una tela monocapa.

Pero si miramos esta misma tela contra la luz y con una
inclinacion de 45°, pasamos a visualizar una enorme area
abierta, que puede ser equivalente o incluso superior al
de una tela monocapa.

El patron de tejido de las telas de dos 0 més capas
genera una plataforma lisa, de monofilamentos, sobre la
cual quedan retenidas las fibras.

Aunque el area de flujo sea equivalente a una tela
metélica, la construccién oblicua impide el paso de las
fibras y promueve una mejor formacion de la lamina, con
excelente desague.

También debido a la elasticidad del material sintético y
la rigidez adicional de la construccion de dobles o triples
lajas, permite que las telas se acomoden perfectamente
sobre la estructura de la superficie del tambor, la cual
puede ser: ranurada, perforada, corrugada o de anillos,
sin la necesidad de que se use un soporte adicional.

7. Costuras

Las mismas son necesarias para aquellas posiciones
en que la remocion del tambor fuera de la cuba es muy
dificil y tienen como objetivo facilitar la rapida sustitucion
de la tela en uso. Las enmiendas mas usadas son:

Figura 8: Sin Fin.

Figura 10: Espiral Directa. Figura 11: Espiral.

Todas las costuras antes mencionadas se pueden aplicar

a los diferentes estilos y construcciones de telas.

8. Factores limitantes
aplicacion de telas sintéticas

para

La definicion de la mejor tela para cada posicion
especifica pasa obligatoriamente por la evaluacion de
las siguientes etapas:

Condiciones de operacion de la posicion:
* pH

e Temperatura

e Presion en el nip

e Tension

* Medio oxidante

e Niveles de desgaste

e Sistema de fijacion

e Consistencia en la entrada, en la salida y del filtrado

® Motivo de remocion

e Desempefio

Facilidad de instalacion

® Necesidad o no de telas con costura

¢ Tipo de costura mas adecuada a la posicion

e Necesidad o no de accesorios (cremallera asit., ojales,
cuerdas, flap, etc.)

e Disponibilidad o no de calor mediante vapor o
irradiacion

¢ Disponibilidad de cintas de acero, anillos o tapones
para fijacion

Beneficios

e Atender al requerimiento de la posicion de soporte,
drenaje y retencion

e Minimizar la pérdida de fibras en el filtrado
® Mas estabilidad dimensional

e Vida util
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9. Herramientas de proyecto

Para que definamos cuél es la mejor tela a ser aplicada
podemos iniciar por una evaluacién de los factores
limitantes y los beneficios sumados a sus caracteristicas:

1 Capa
1% Capa
Disefio 2 Capas
Tres capas
Espiral
Material PES, KYNAR e PA
Costura Con o sin tubular
Encogible Siono
Permeabilidad Alta o Baja
Espesor mm
Gramaje g/m?
Densidad de hilos #HILOS/dm
Area Abierta (%)

Los parametros que se presentan arriba nos ayudan,
dependiendo de la aplicacién, a maximizar las funciones
de transporte, drenaje y soporte y determinar la tela a

Referencias bibliograficas:

a) Thermoplastics: Materials Engineering - L. Mascia,
Corporate Technology Europe, Raychem Ltd.

b) Pulp and Paper Manufacture - Volume Il - Control
Secondary Fiber Structural Board Coating, prepared
under the direction of the Joint Textbook Committee of
the Paper Industry.

c) Pulp and Paper Manufacture - Volume Il - Paper and
Paperboard Making, prepared under the direction of the
Joint Textbook Committee of the Paper Industry.

Perfil del autor:
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Mejores practicas para la
indexacion de mantas en
prensas de zapata

1. Introduccion

La indexacion es la practica mas Util de todas las técnicas
disponibles para aumentar la vida de la manta. Sin
embargo, la practica puede ser mas facil de que se haga
incorrectamente o de descuidarla completamente. En este
articulo destacaremos el propdsito y la importancia de esta
practica.

<Qué es la indexacion?

El término indexacion se refiere a la practica de mover
regularmente la manta de la prensa de zapata para una
posicion diferente en el sentido transversal de la maquina.
Esta practica esta disponible en casi todos los tipos vy
las configuraciones de prensas de zapata, desarrollada
especialmente como una herramienta para prolongar la
vida de la manta en el area de los lados de la zapata.
cPor qué es necesario hacer Ila
indexacion de la manta?

La area de la manta que opera en contacto con los lados
de la zapata se la somete a niveles elevados de estrés
cuando se la compara con las otras partes de la misma.
La figura 1 muestra el numero de fuerzas concentradas en
este punto.

Tension

Arrastre

Compresion

Figura 1: Muchas de las fuerzas bajo las cuales la manta se
somete estan concentradas 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 y 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 energia 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 hace que esta area de la manta
“envejezca” mas rapido con relacion a las otras partes
de la misma. Si no hubiera ayuda esta area seré la
primera a mostrar sefiales de fatiga, tales como las
grietas en el lado de la zapata como en la figura 2.

-
L ]
-
[ ]
L
-

e

'qi".-'r'
LN LY

Figura 2: La severidad de las grietas en el lado de la manta puede
ser reducida con la indexacion de la manta.

También es comun ver marcas en el lado de la zapata
de la manta, que coinciden con el mismo lado de la
zapata. La flexion continda bajo tension y eventualmente
reducira también la resistencia de la manta en esta area.
Con el objetivo de aumentar la vida de la manta en el
lado de la zapata es importante moverla regularmente
para permitir que diferentes partes dividan el efecto de
estas fuerzas, haciendo que solamente un Unico punto
de la manta se fatigue prematuramente.

Como hacer el movimiento de Ila
manta

El principio basico de movimiento de lamanta es elmismo
para todos los tipos de prensa. El anillo rotativo donde
se fija la manta del lado mando se usa para determinar
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la posicion de la manta. El anillo del lado accionamiento
entonces se mueve a una posicion determinada por
el ancho de la manta. Este anillo se usa también para
aplicar la tensiéon en la manta en el sentido transversal de
la maquina. Es importante asegurar que la manta nunca
se disloque en exceso para el lado accionamiento.

Si el anillo del lado accionamiento se desplaza hasta
el limite maximo, la tensidén en la manta en el sentido
transversal podra perderse y causar accidente en la
prensa. Esimportante verificar regularmente si el anillo del
lado accionamiento se esta desplazando correctamente
durante el movimiento de la manta, pues si esta trabado
en alguna posicion, las fuerzas aplicadas durante el
movimiento de la manta pueden dafiar la misma.

Los sistemas de posicion y tension de la manta, usados
para su indexacion en diferentes tipos de prensas, son
sucitadamente descritos en la Tabla 1. Estos sistemas se
describen en su manual de operacion de la prensa.

Tipo de Prensa | Sistema de posicion en el lado mando Sif;i’;}gnde
Symbelt Dos roscas limitadoras en la frente Hidraulico
NipcoFlex Rosca ubicada en la parte frontal Resortes
Flexonip Rosca ubicada en la parte frontal Resortes
ENP-Closed Generalmente con espaciadores en el anillo frontal Hidraulico
Intensa-S Sin sistema de indexacion Hidraulico

ENP-Open No se Aplica No se Aplica

Tabla 1: Guia general de la configuracion del sistema de indexacion
para la mayoria de los tipos de prensas.

sCuando se debe hacer el movimiento
de la manta®?

Existen diferentes puntos de vista en cuanto a la
frecuencia de movimiento de la manta. Mientras algunas
empresas lo hacen semanalmente, otras nunca lo hacen.
Si se requiere el desplazamiento de la manta, el anillo
del mando debe ser posicionado en el limite maximo
en direccion al lado mando cuando se instala la manta.
Entonces debia ser desplazada en etapas, una vez en
algunas semanas, en direccion al lado accionamiento.

Cuando se alcanza el limite, la direccion del movimiento
se invierte, la manta se desplaza en etapas al lado mando
y entonces se repite la rutina. Se deben tomar cuidados
para no desplazar la manta a una posicion utilizada
recientemente.

Se debe crear una forma de control para registrar
la posicion actual de la manta, cuando fue el Ultimo

desplazamiento y en qué direccion se realizd. Una
buena practica también, es que cuando la manta llegue
a su limite maximo en el lado de accionamiento, en
una parada traerla nuevamente al lado mando y repetir
nuevamente el ciclo.

Recomendamos que el movimiento de la manta nunca se
haga con la prensa en plena carga o con la maquina en
velocidad normal de operacion, pues se tienen registros
de dafios catastroficos en las mantas cuando se hace en
estas condiciones. Se recomienda que el movimiento de
la manta se haga con la prensa parada y el nip abierto
para minimizar el estrés en la manta.

Conclusién

Por experiencia, las prensas que pueden operar con
éxito, sin ningun plan de movimiento de la manta, se
restringen a aquellas que se proyectaron o mantuvieron
para tener la magnitud de las fuerzas mostradas en la
figura 1 en un nivel minimo.

Por ejemplo, un buen uso del sistema de alivio de carga
en las laterales de la zapata reducira el estrés debido a la
compresion en las laterales de la manta. Algunas prensas
operan con menores presiones de aire de insuflacion,
menores tensiones en la manta y menores temperaturas
en la zapata. Sin embargo, aunque en estas condiciones
ideales en la prensa, se recomienda que se monitoree la
manta (en la maquina o a través de andlisis de muestras
retornadas) y que un plan de movimiento de la manta se
introduzca cuando se lo requiere.

Referencias
Belt Facts, issue 23, November 2003.
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En busqueda de la cultura
de seguridad

Para que podamos alcanzar una cultura de seguridad
es necesario revisar algunos conceptos en nuestras
mentes.

Primero, es preciso que los profesionales entiendan
que tener seguridad dentro del ambiente de trabajo es
responsabilidad de todos los involucrados en el proceso:
sean ellos técnicos de seguridad, directores, gerentes,
operarios, secretarias, etc.

Todos nosotros somos responsables por mantener
nuestro ambiente de trabajo saludable y seguro. La
experiencia revela que, a lo largo del tiempo, algunos
errores vienen siendo cometidos debido al hecho de
que las personas no se identifican como responsables y
dejan esa incumbencia sélo para el Servicio o Mutualidad
Especializada en Salud Laboral.

Cualquiera sea la institucion de Salud Laboral, tiene por
objetivo dar soporte técnico para que haya seguridad en
el ambiente de trabajo. Los profesionales de seguridad
estan aptos para ayudar en la implementacion de
normas y procedimientos. Pero la responsabilidad de
mantener el ambiente seguro es tanto de ellos como de
los gestores.

Toda esta confusion con seguridad tomara algun tiempo
que sea corregida. Tal vez, incluso demasiado tiempo.

Debido a que en la actual forma de trabajo y condicion
de efectivo reducido, en la que la mayoria de las
empresas se encuentra, no sera muy facil lograr que
ciertos profesionales asuman para si la responsabilidad
de la prevencion.

Pero no existe otro camino. Gradualmente, es necesario
que haya empefo de todos en el sentido de prevenir
accidentes de trabajo. Voy a citar un ejemplo de
accidente de trabajo que puede ocurrir, simplemente
por falta de cuidado: un trabajador que esté limpiando
el piso debe trasladarse a otro departamento, sin antes
haber dejado un aviso de la condicion insegura generada
por lo resbaloso del piso.

Otra persona puede caerse simplemente porque no le
avisaron que el piso estaba mojado. Por eso insisto que la
seguridad en el ambiente de trabajo es responsabilidad
de todos.

Ante este escenario de incertidumbres, en el que todavia
no hay una consciencia colectiva, surge la necesidad de

una regla para el juego. Y no estamos hablando de una
invencion nueva o reciente.

Estamos hablando de la implementaciéon de una politica
seria de prevencion, con normas y procedimientos a
ser seguidos por todos. Es importante recordar que la
politica no trata de s6lo un procedimiento.

En verdad, una politica de seguridad se debe basar en
por lo menos cuatro puntos basicos escritos sobre la
Optica de la organizacion como un todo, veamos:

Coémo la organizacion ve y trata las cuestiones de
seguridad;

Qué es lo que la organizacion hace o hara para la
eliminacion o reduccion de los riesgos;

Qué es lo que la organizacion hace para la minimizacion
y correcciéon de las consecuencias;

Qué es lo que la organizaciéon hace o haréa para informar
a sus trabajadores y contratados;

El resultado debe ser un documento a través del cual la
organizacion exprese formalmente su compromiso y los
objetivos generales con relacion a la seguridad dentro
de la empresa. De esta forma, es mas facil para todos
los colaboradores entender cuél es su responsabilidad
en el proceso.

Con ese documento, le sera mas facil trabajar a los
futuros contratados. Y cuando haya preguntas respecto a
la manera de hacer las cosas , tendremos un documento
claro que explicara las posibles consecuencias en el
caso de que no se cumpla.

De esta forma, estaremos dando inicio a un proceso de
estructuracion de una cultura total de seguridad.

En una cultura de seguridad, la seguridad no es una
prioridad que se puede cambiar dependiendo de las
exigencias de la situacion. Al contrario, la seguridad es
un valor que esta ligado a todas las otras prioridades.

¢ Qué es lo que Albany International - Brasil esta haciendo
para alcanzar una cultura total de seguridad?

Sigue la estructura del programa de seguridad
desarrollado en Albany International en los ultimos tres
afos.
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Un canal directo para

sugerencias y dudas

indmomento_tecnico@albint.com
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HydroDuct. Mas productividad
con menor consumo de energia.

Hydro/ i1

Uniformidad vy eficiencia en la prensa

HydroDuct A

/

f
Noma
de fieltro

Albany International desarroll6 el fieltro HydroDuct, la mas avanzada tecnologia
en vestimentas disponible en el mercado para maquina de papel.

El producto utiliza estructura de base no tejida y tiene caracteristicas superficiales
que proporcionan elevada drea de contacto entre el fieltro y la hoja de papel
durante el prensado. Esa combinacion exclusiva proporciona excelentes
resultados con relacion al tiempo de arranque, consumo de energia y desempeno
de la maquina.

Beneficios: Caracteristicas:
* Distribucion uniforme de la presion; ® Fieltro laminado;
« Altamente compresible; e Base superior no tejida con hilos
* Mayor desagule en el nip; longitudinales;
= Arranque rapido; e Base inferior integralmente tejida.

* Menor consumo de energia;
* Estabilidad al largo de la vida;
* Mejor superficie del papel.
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