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Estimado Lector:

En este momento vivimos diferentes escenarios politico-econdmicos en los diversos
palses de América del Sur. En algunos de ellos pasaremos por situaciones dificiles con-
secuentes de 10s ajustes necesarios para que se retome el camino de crecimiento sus-
tentable. Sin embargo, Albany International continda creyendo e invirtiendo en el futuro
del sector de Celulosa y Papel.

Como prueba de la fuerza de nuestro sector, a pesar del escenario econdémico poco
amigable, algunas nuevas fabricas estan iniciando su produccion este afio en Améri-
ca del Sur, mientras que otras plantas estan en plena construccion. También sabe-
mos de proyectos que se estan
desarrollando para la instalacion de

“Albany International conti- nuevas unidades productivas en los
nUa creyendo e invirtiendo préximos arnos. Esto es un gran di-
ferencial positivo, especialmente en

en el futuro del sector de comparacion con otros sectores de
Celulosa y Papel”. la economia que tiene perspectivas

mucho menos atractivas.

Es una gran oportunidad de atraccion de talentos para nuestra industria. Nuevos pro-
fesionales llegan al mercado de trabajo todos los anos y seguramente buscaran una
colocacion en un area prometedora, como es la industria de Celulosa y Papel.

La preparacion y la calidad de los profesionales de nuestro sector y el aumento de pro-
ductividad son las claves que permitiran el crecimiento continuo y sustentable de nuestra
industria. En ese sentido, creemos que el Momento Técnico es una herramienta im-
portante de divulgacion de conocimiento y para seguir firmes en nuestro proposito de
contribuir en la educacion técnica de los profesionales del sector.

En esta edicion tenemos articulos muy interesantes sobre posibilidades de ganancias y
eficienciay productividad en maquinas de papel y celulosa, material este de gran utilidad
y aplicacion inmediata e la operacion de las fabricas de nuestros clientes.

Que todos tengan una excelente y productiva lectura.

Luciano Donato

LBANY

INTERNATIONAL

40anosenBrasil
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W Tecnologia de fieltros aplicada para optimizar el desagle de la hoja

Resumen

Este trabajo esta relacionado a la eficacia de desagle de la hoja en el nip para prensas ven-
tiladas con revestimiento de poliuretano, v la aplicacion de tecnologfa de fieltros de estructura
polimérica y fibras de formato plano en la capa de manta en contacto con la hoja.

Antes de analizar los resultados de estos casos, sea en la optimizacion del desagle o re-
duccion del desaguamiento de la hoja, se haran algunas consideraciones sobre la teorfa de
prensado y el efecto de desague.

Teoria del Prensado

El modelo matematico de Wahlstrom presentado en el Simposio Internacional de Prensado
y Secado en 1968 es el mas difundido y fue de gran valia para el entendimiento de la teorfa
del nip. La configuracion geométrica, las curvas de distribucion de presion, los mecanismos
de transferencia de agua vy las curvas de espesor de la hoja v fieltro se muestran en la figura
1 para el nip de flujo vertical.
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Figura 1: Modelo de Wahistrom

La presion aplicada en la prensa esta balanceada por las fuerzas opuestas generadas por el
fieltro y por la hoja, v puede ser dividida en dos partes:

- Presion del fluido: generada por el movimiento de agua contenido en la hoja en el fieltro.

- Presion de la estructura fibrosa: aplicada para la compresion de la hoja (presion mecanica).

“LLa presion total en cualquier punto del nip es igual a la suma de estos dos componentes”.
Basado en la interaccion de las presiones del fluido y de la estructura fibrosa, el nip puede ser

dividido en cuatro etapas. La figura 2 representa estas etapas y explica de forma resumida los
principales puntos de este estudio.

PUBLICACION TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 8 - NUMERO 15 - MAYO 2015



Julio César de Freitas

Consultor Técnico

a FU/C U | O Albany International

Indaial - SC - Brasil
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Figura 2: Etapas del nip

Por lo tanto, el efecto de desague de la hoja para el fieltro y del fieltro para el rodillo ventilado ocurre
en las etapas 2 vy 3, con la hoja alcanzando el contenido seco maximo en la etapa 3.

Ya en la etapa 4, la hoja absorbe el agua del fieltro por uno o por la combinacion de los meca-
nismos de renumedecimiento: efecto de las fuerzas capilares en la interfaz fieltro/hoja, tension
superficial y el vacio generado en la hoja y en el fieltro.

Wahlstrom dividio el nip en dos tipos: “presion controlada y flujo controlado”.

Sigue en la figura 3 los tipos de nip, las propiedades tipicas vy las reglas basicas debido al tipo de

papel:
PROPRIEDADES
TIPOS DE NIP TiPICAS REGLAS EJEMPLO
Més tiempo de .
efs pesad residencia en el nip | | Linerboard
FLUJO Rodillos suaves Carton
CONTROLADO Gran cantidad agua )
Nip ancho Pulpa
Alta resistencia al flujo Riesgo de
aplastamiento Otros
Presién especifica Papeles
X Hojas livianas elevada
PRESION : Imprimir y
CONTROLADA Baja resistencia al flujo Rodillos duros Escribir
Nip estrecho LWC

Figura 3: Tipos de nip

El grafico 1 ilustra el efecto de desagule de la hoja debido al gramaje. Las pruebas se efectuaron
en una prensa de zapata de una maguina piloto.
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Grafico 1: Eficiencia de desaglie versus gramaje de la hoja
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Este estudio demostrd que, para un nip de presion controlada, se debe optar por el desagule en
el nip y por el flujo controlado del desague por la caja de succion. A la medida que fluctuemos
entre el paso de un tipo de nip para otro debido al gramaje vy tipo de papel, el desagule nip/caja
es el mas indicado y su proporcion debe ser estudiada para la eficiencia de desague de la hoja.

Casos practicos

Para evaluar los resultados de las pruebas en los casos a ser descritos, los parametros electos
fueron recolectados del banco de datos de la maquina y, entonces, se efectut el anélisis estadis-
tico del proceso. Durante la etapa de la prueba, el equipo técnico actud a través de mediciones
especificas en la seccion de prensas para la correccion de posibles desvios y discusion con el
cliente para consaolidar las ganancias constatadas.

En ambos casos tenemos los graficos debido al tiempo (grafico A) e histograma (grafico B) para
dilucidar las ganancias a ser reportadas (excepcion del vacio, en el caso Il). Los valores de color
negro en todos los graficos son referentes a los fieltros de test.

Caso I: Aumento de contenido seco en la 32 Prensa

- Uso de la tecnologia de fieltro con membrana (AperTech 300)

- Informaciones de la maquina:

* Papel kraft y kraftliner

* Gramaje = 90 a 125g/m?

* Materia prima = pulpa virgen

* Carga de las prensas = 80/95/105kN/m
(18/29/3% Prensas)

* Contenido seco final = 37%

- Resultados Obtenidos: vea graficos 2 a 4.

Graficos 2 (Ay B): Produccion en tonelada/hora
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Grafico A Grafico B

- Aumento de produccion en el promedio de 25,17 a 25,91 t/h.
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- Reduccion del consumo especffico de vapor de 2,272 a 2,132 t/t.

Graficos 4 (A'y B): Perfil de humedad del papel
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Grafico A Gréfico B

- Reduccion de dos sigma del perfil de humedad de 0,693 a 0,550.

Para alcanzar las ganancias a ser reportadas se utilizo el concepto de desague en el nip y caja de
succion de forma equilibrada y menor devolucion de agua a la hoja en la salida del nip (gréficos 2
e 3). Estos hechos, aliados al acondicionamiento mas uniforme del fieltro, resultaron en la menor
transferencia de franjas himedas a la hoja 'y, consecuentemente, mejor perfil de humedad del pa-
pel (graficos 4). El test se consolidd con la utilizacion de un fieltro méas del estilo AperTech después
de rodar otros fieltros.

Valores generados: considerando los dos fieltros test.

Aumento de produccion — US$ 2.486.000,00

Consumo de vapor — Reduccion del 6,5%

Perfil de humedad — Reduccion del 26% (2 sigma)
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Caso II: Reduccion del rehumedecimiento de la hoja en la 4% Prensa
- Aplicacion de fieltro AperTech 200 vy Fibernetics ESC

- Informaciones del test:

* Papel de imprimir

e Gramaje = 75g/m?

* Materia prima = 100% eucalipto (17% cenizas)

e Carga de las prensas = 70/85/105/45kN/m
(18/29/39/4% Prensas)

» Contenido seco trinip = 42,5-43,0%

- Resultados Obtenidos: vea graficos 5 a 7.

Gréficos 5 (Ay B): Vacio de la caja de succion
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Se observa una variacion muy pequena en los valores de vacio de la caja de succion cuando
comparamos con la situacion anterior (grafico A). En el grafico B, los valores del test fueron indivi-
dualizados, donde tenemos una variacion de vacio de 5,6 a 5,8mca. La franja de valores al final de
vida del fieltro entre 5,35-5,45mca es inferior, pues la valvula de control de vacio para la reduccion
de la corriente de la bomba se cerrd parcialmente. Por lo tanto, en ambas situaciones, la variacion
de vacio fue insignificante, demaostrando gue el acondicionamiento de este tipo de fieltro puede
ser reducido o incluso eliminado en pruebas futuras.

Gréficos 6 (Ay B): Pase 42 Prensa /1° Grupo
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Gréficos 7 (Ay B): Consumo especffico de vapor
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Los graficos 6y 7 demuestran que el pase se redujo del 0,94 a 0,71%, vy el consumo especifico
de vapor redujo de 1,768 a 1,706 t/t (3,6%).

El test sera repetido para consolidar los resultados obtenidos y evaluar los valores generados para
una mejor condicion de maqguina con relacion a la experimentada en la prueba anterior.

Conclusién

Este trabajo tuvo como objetivo principal la optimizacion del desaglie y la reduccion del rehume-
decimiento de la hoja. Se aplicaron tecnologias de fieltros con la utilizacion de nuevos conceptos
y materiales, y adecuadas al proceso productivo del cliente.

LLa adecuacion del producto vy los resultados de los casos descritos tuvo la participacion del con-
junto de expertos del equipo técnico, componentes importantes de una oferta de valor.
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W Mejores practicas durante la instalacion de la manta

Introduccion

Uno de los factores que mas afectan la vida y el desempeno de una manta es el cuidado dado
para asegurar su instalacion correcta. El nimero de mantas dahadas debido a errores de instala-
cién viene aumentando significativamente, por eso este articulo explorara algunas areas gue son
frecuentemente ignoradas durante la instalacion.

Manejo y almacenamiento de la manta

Las cajas utilizadas por Albany International para embalar las mantas son bastante rigidas. Las
mantas pueden permanecer por largos periodos en estas cajas, cuando son almacenadas en
las condiciones correctas. Sin embargo, es importante tener cuidado durante el movimiento, para
proteger el contenido.

Sise dano el exterior de la caja, es posible gue la manta también haya sufrido danos. Una ins-
peccion detallada debe hacerse en la region danada y se debe tomar un cuidado extra cuando
la manta se remueva del embalaje.

Las mantas deben ser aimacenadas horizontalmente y en lugar seco. Silas cajas se humedecen,
como las mostradas en la foto1, la manta puede estar dafiada. Si la manta esta almacenada en
lugares de clima frio, el poliuretano puede volverse levemente mas rigido. En este caso se reco-
mienda la climatizacion en lugares mas calidos antes de retirar la manta del embalaje, lo gue facili-
tara el manejo. La manta no se la debe guardar fuera de la caja y no se la debe retirar, ni tampoco
desenrollar a no ser que sea para instalarla en el en el soporte de instalacion.

Foto 1: Las mantas deben ser almacenadas en lugares
$ecos

Preparacion para la instalacion

Se debe limpiar e inspeccionar el soporte de instalacion. Es imprescindible tener la seguridad de
que el soporte esté en perfectas condiciones de uso vy libre de pequenas impurezas antes de la
colocacion de la nueva manta. Pequefnos dafnos en el soporte pueden provocar pequenos cortes
en el lado zapata de la manta, pues ella se mueve de un lado al otro sobre el soporte. Pequenos
cortes en el lado zapata, por su vez, pueden resultar en problemas operacionales que acaban
reduciendo la vida de la manta. Durante el almacenamiento, la manta toma la forma del enrolla-
miento efectuado a través de los tubos. Se recomienda que se la cologue en el soporte por 1o
menos 24 horas antes de la instalacion en maqguina.

PUBLICACION TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 8 - NUMERO 15 - MAYO 2015



Lafaety Carneiro

Coordinador de Producto - Pressing/Belts

a FU/C U | O Albany International

Indaial - SC - Brasil

Eso permitira su relajamiento y hara que ella vuelva a su formato circular, facilitando asf su instala-
cion y minimizando la posibilidad de vibracion de la prensa consecuente del formato de la manta.

Cuando la manta esté en el soporte, debe estar cubierta. Asf, la suciedad o pequenas impurezas
presentes en el ambiente, como limallas de fierro, por ejemplo, no entraran a la parte interna de
la manta. Cuando el soporte esté con la manta, se lo debe ubicar en un lugar libre de dafos que
puedan ser causados por el movimiento de equipos y/o transito de personas.

Fotos 2Ay 2B: A los soportes se los debe limpiar e inspeccionar durante la instalacion
de la nueva manta.

Remocién de la manta usada

La manta usada debe quedar instalada en la prensa hasta que se finalicen el mantenimiento vy
limpieza en la seccion de prensas. Eso minimizara la entrada de suciedad en la parte interna de la
prensa y la entrada de agua en el sistema de aceite. En la mayorfa de los tipos de prensas, se la
puede cortar en pequenos pedazos para removerla de la maquina. Es importante asegurarse de
que se efectle el corte lejos de la zapata vy lejos de tubos o cables internos. En algunos tipos de
prensa, como la ENP-C, no se recomienda el corte de la manta debido a la posibilidad de danar su
mecanismo de fijacion. En este tipo de prensa, la manta usada debe ser removida entera, siguien-
do el procedimiento indicado por el fabricante.

Inspeccién detallada de la prensa

Cuando se remueve la manta usada, se vuelve vital una inspeccion detallada de la prensa de
zapata. Danos en el lado zapata de la manta, durante la instalacion, son muy comunes y pueden
ocasionar problemas operacionales dentro de las primeras semanas de vida de la manta. A la za-
pata se la debe inspeccionar y se debe identificar cualguier corte o marca. En el caso de que estén
presentes, se deben lijar inmediatamente con una lija fina para no causar danos a la nueva manta.
También es muy importante inspeccionar la estructura en el lado mando, donde estan ubicados los
anillos rotativos v los accesorios de instalacion.

Una vez que el lado zapata de la manta esté totalmente en contacto con estas partes, cualquier
dano observado en la foto 3 podra dafar la manta durante la instalacion. Cualquier superficie
puntiaguda debe ser pulida o cubierta antes del inicio de la instalacion. La vida de la manta es
extremadamente dependiente de un buen sistema de lubricacion de aceite. Por o tanto se deben
inspeccionar antes de la instalacion de la nueva manta las regaderas, puntas de lubricacion, filtros,
drenajes y/o sifones.
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Fotos 3A, 3By 3C: Pequerios cortes y/o marcas en la zapata,
suciedades en el interior de la prensa, asi como imperfeccio-
nes en su estructura pueden danar la nueva manta durante la
instalacion.

Instalacion de la nueva manta

Durante la instalacion de la nueva manta es importante no acelerar la ejecucion del procedimiento,
pues pequenos errores pueden ser cruciales. Se deben tomar cuidado durante el movimiento del
soporte con la manta hasta la maqguina, evitando asf chogques que puedan danarla. La parte interna
debe ser inspeccionada nuevamente para intentar identificar la presencia de pequenas impurezas
gue puedan haberse caldo antes del inicio de la instalacion. Esas impurezas deben ser removidas
usando mangueras de aire. Antes de mover la manta, se debe tener la seguridad de que eso se
hara con las herramientas adecuadas (ver foto 4). Es muy facil romper las lenglietas de instalacion
cuando no se utilizan las herramientas adecuadas. Cuando la manta se esté desplazando en di-
reccion al lado accionamiento, es importante gue todas las lengletas se muevan simultaneamente
con la misma velocidad para que la manta se mueva de forma igual. Si una lengleta se mueve
de forma mas rapida con relacion a las demas, la manta se arrugara y podra doblarse formando
pliegues, danando su estructura. La direccion de la fuerza de instalacion debe estar alineada con
la direccion transversal de la manta: eso minimizara la fuerza necesaria para moverla en la prensa.

PUBLICACION TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 8 - NUMERO 15 - MAYO 2015



Lafaety Carneiro

Coordenador de Produto - Pressing/Belts

a TU/C U | O Albany International

Indaial - SC - Brasil

Si se tira de las lengUetas en angulo, la manta podra torcerse (efecto paralelogramao), conforme
esquematizado en la figura 5. Finalmente, es importante que la manta se fije de forma alineada en
los anillos rotativos siguiendo el procedimiento indicado por los fabricantes.

Fotos 4A 'y 4B: Durante el manejo de la manta es importante utilizar las herramientas
correctas para prevenir darnos

LC

CD

A
v

Figura 5: Efecto paralelogramo

Conclusion

Conforme mostrado, los cuidados tomados antes v durante la instalacion influyeron significativamente
en el desempeno y en la vida de la manta. La adopcion de estas practicas contribuira para un menor
costo de produccion y mas eficiencia de la maquina.
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Ccaso exitoso

W Caso exitoso con la manta Ventabelt XT e-groove

Abajo esta un caso exitoso ocurrido en Sudamérica
en 2015; Conozca mas sobre el producto:

Datos de la maquina: VE N TAB E LT XT

e Tipo de prensa: Single Shoe Press;

* Fibra corta de eucalipto;

* Carga mineral: ~ 20%;

* Tipo de papel: Papel de escritura (Cutzise)

Desafio:

Mantener la performance y el contenido seco en la
seccion de prensado con un incremento en el Bulk

Resultados:

Ganancia de espesor y consecuente Bulk. El clien-
te ahorré materia prima (fibras) y vapor en la seccion de secado

GANANCIA ANUALIZADA APROBADA POR EL CLIENTE:

US$ 0.5 millones

La Ventabelt XT e-groove contiene la Ultima generacion de estructura de base XT, la cual esta
revestida de poliuretano en ambas las caras, siendo la cara fieltro hecha con un volumen libre
proyectado conforme las necesidades de la prensa

Caracteristicas:

* Base con estructura estable

* Revestimiento durable de poliuretano

* Superficie cara fieltro ranurada

* e-grooves (engineered grooves): Volumenes libres proyectados para optimizar la capacidad de
desague

Beneficios:

* Ganancia de bulk y consecuente reduccion del consumo de materia prima;
* Consumo reducido de energia

* Mayor productividad

* Mayor contenido seco de la hoja

* Desgaste uniforme de las ranuras

Entre en contacto con nosolros a traves del correo albany.brasil@albint.com

indmomento_tecnico@albint.com | Um canal direto para sugestoes e dividas.
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