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La eciencia de 
prensado relacionada 
con el grado 
de saturación

Que tiempos que estamos viviendo!

Ciertamente nuestra generación nunca imaginó tener que pasar por un 
desafío de esta magnitud y de impacto mundial.

Lo que nos reconforta  es ver al mundo aunando  sus  esfuerzos en 
busca de una solución que combata ese mal.  Las empresas en busca 
de una vacuna son centenares, y  tengo la certeza que en poco tiempo 
muchas la conseguirán, y entonces podremos volver a vivir en forma 
más gregaria y también confraternizando, como es propio del ser 
humano.  

Las nuevas formas 
de compor tamiento, 
cier tamente 
permanecerán 
después que 
todo esto pase.’’ 

‘‘

Los próximos trimestres nos  dirán cómo y con qué velocidad se va a 
recuperar la economía.

Podemos decir con orgullo, que nuestro sector también ha tenido un 
papel relevante en estos nuevos tiempos, especialmente en las 
cadenas productivas de alimentos y de materiales para   higiene 
personal.

Acabamos de entrar en la segunda mitad del año y sin duda saldremos 
de ella más fortalecidos.  En esa dirección, Albany continúa su intento 
de contribuir al perfeccionamiento técnico de su sector productivo.

Invito a todos a leer los artículos técnicos de esta edición. En ella 
trataremos sobre un tema muy importante para la sección de prensas 
de las máquinas de celulosa y papel.

Les deseo una excelente lectura.

Luciano Donato

Las nuevas formas de comportamiento, 
ciertamente permanecerán después 
que todo esto pase.

La pandemia ha tenido impactos 
enormes en todas las cadenas 
productivas y muchos segmentos de 
nuestro sector también están siendo 
afectados. 



PPUBLICACIÓN TÉCNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - AÑO 13 - NÚMERO 18 - AGOSTO 2020

Prensado: causas y soluciones para problemas operativos 

Introducción

Artículo

3

En prácticamente todos los tipos de prensas, se pueden encontrar varios problemas de 
funcionamiento, independientemente del tipo de papel producido. Algunas causas de estos 
problemas operativos y sus debidas soluciones pueden discutirse en relación con los 
eltros húmedos y la sección de prensado.

Despegue de la hoja

El despegue de la hoja de papel en una posición Pick Up se puede denir como la 
separación de la hoja del eltro. Este problema es muy común especialmente en los 
laterales. El principio que explica el mantenimiento de contacto hoja / eltro es la tensión 
supercial del agua entre la hoja de papel y el eltro húmedo. Por otra parte, la succión del 
rodillo Pick Up desempeña también un papel fundamental para ayudar a transferir bien la 
hoja de papel desde la tela formadora al eltro húmedo. Los problemas con el despegue de 
la hoja generalmente están relacionados con la capacidad de manejo de agua en el eltro 
y/o con la cantidad de vacío en la supercie del eltro creada por el rodillo de succión en la 
zona de Pick Up.

Características de la supercie de eltro

Las características superciales del eltro Pick Up son importantes para una buena toma de 
la hoja, debido a que afectan directamente la eciencia del manejo del agua. Se requiere 
una cierta densidad en la supercie del eltro pick up para mantener la tensión supercial 
ideal, de manera que la hoja de papel se adhiera bien al eltro Pick Up.

Cuanto más densa o menos densa es la supercie, mayor o menor es la tensión supercial 
creada. Sin embargo, se debe determinar un nivel de densidad óptimo. Una supercie muy 
densa puede causar una obstrucción prematura del eltro. Esto afectara la trasmisión del 
vacío del rodillo de succión (que deberá pasar a través de un eltro obstruido), lo que 
resultara en una baja transferencia de la hoja desde la tela formadora al eltro o causará 
otros problemas operativos en la prensa, como la calidad de la hoja de papel, la eliminación 
de agua, el aplastamiento o el robo de la hoja. Por otro lado, el uso de bras gruesas en un 
eltro pick up reducirá la tendencia a su obstrucción o taponamiento, pero puede  
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causar problemas en la adherencia de la hoja con el eltro después de la toma de misma, 
debido a que bras gruesas crearán poca tensión supercial. El uso de una manta de velo 
estraticada, es decir, bras superciales nas y bras internas medianas y gruesas, 
ayudará a que el eltro tenga buenas características de adherencia de la hoja, permitiendo 
también que el material de obstrucción se elimine fácilmente del cuerpo de eltro. 
Ver gura 1.

Acondicionamiento y vacío adecuado

La cantidad de agua para acondicionamiento aplicada al eltro Pick Up es crítica: 

Poca cantidad de agua causará una tensión supercial insuciente entre el eltro Pick Up y 
la hoja; 

Demasiada cantidad de agua puede provocar el robo o el aplastamiento de la hoja en la 
prensa.

Por lo tanto, se debe determinar una cantidad adecuada de agua a aplicarse al eltro. Un 
perl de humedad irregular del eltro también puede hacer que la hoja no se adhiera bien al 
mismo. El agua de la ducha debe ser suministrada de manera uniforme en todo el ancho 
para mantener un perl de humedad uniforme. Una carga del rodillo de presión despareja, 
también puede crear un perl de humedad en el eltro desigual, lo que afecta las 
características de agarre del eltro. Una prensa con poco bombé (o con una carga 
excesiva) tenderá a secar el eltro y la hoja en los bordes, mientras que una prensa con un 
exceso de bombé (o poca carga) hará que el eltro y la hoja se sequen más en el centro.

Una transferencia de la hoja eciente

Una buena transferencia de la hoja desde la tela formadora al eltro Pick Up es primordial 
para evitar caídas de la hoja después de la toma de la misma. La succión del rodillo Pick Up 
debe tener suciente vacío para ayudar a transferir la hoja. Por lo tanto, se deben monitorear 
permanentemente varias variables del rodillo: bombas de vacío, componentes internos, 
estado de los oricios, etc. La compactación y la obstrucción del eltro Pick Up también 
pueden afectar la transferencia de la hoja, ya que ambos tienden a disminuir la 
permeabilidad al aire del eltro, reduciendo así el efecto de vacío del rodillo de succión. Las 
características superciales de la tela formadora también pueden causar problemas con la 
transferencia de la hoja al eltro Pick Up, ya que la hoja tenderá a seguir la supercie que 
tenga la mayor tensión supercial. Otros factores críticos para obtener una buena 
transferencia de la hoja son: la geometría en la zona de la toma de la hoja, la velocidad 
entre el eltro Pick Up y la tela formadora y las pulsaciones del accionamiento.

Robo de la hoja y acompañamiento en las laterales.

El robo de la hoja se produce cuando la hoja sigue al eltro húmedo, en lugar de ser 
transferido al rodillo o a otro eltro a la salida de la prensa. El robo de hoja es más común 
en prensas de doble eltro; Sin embargo, se puede encontrar en casi cualquier tipo de 
prensa. El acompañamiento en los bordes es similar al robo de la hoja, ya que, en este 
caso, los bordes de la hoja tienden a seguir el eltro por un instante y luego vuelven al 
rodillo/ eltro al que se está transriendo. Esto puede implicar roturas excesivas de la hoja y 
tiempo de inactividad de la máquina. Este problema es frecuente a la salida de un nip entre 
un rodillo y el eltro Pick Up, en las secciones de prensado sin tracción.
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El mismo principio discutido referente a la separación de la hoja en los bordes del eltro se 
aplica al robo de la hoja, es decir, la hoja tenderá a seguir la supercie que cree la mayor 
tensión supercial. Nuevamente, las características de la supercie del eltro húmedo son 
críticas. La supercie debe ser lo sucientemente gruesa como para que la tensión 
supercial entre la hoja y el eltro no exceda la creada entre la hoja y el rodillo. Si este 
problema se evidencia, se debe modicar la estraticación de las bras de eltro, variando 
las capas de bras gruesas, medias y nas:  es decir que sean lo sucientemente nas para 
evitar caídas de la hoja en la toma de la misma, pero con la aplicación de bras medias y 
gruesas para evitar el acompañamiento o el robo de la hoja a la salida del nip de la prensa.
 
La compactación de eltro (Figura 2) también puede provocar el robo de la hoja. Un eltro 
compactado ya no puede manejar bien el agua en el nip debido al menor volumen vacío, y 
se forma una película de agua entre el eltro y la hoja, lo que resulta en una alta tensión 
supercial.

Nuevo

Compactado

Figura 2: Fieltro compactado.

El volumen vacío de un eltro húmedo depende del su peso, de la estraticación de las 
bras de velo y el grosor de las mismas. Independientemente de las bras de velo, el eltro 
húmedo debe diseñarse con suciente peso y espesor, y que ambos se mantengan a lo 
largo de su vida útil. Para mantener el espesor original, se debe prestar especial atención al 
tejido base de eltro.  Como las bras de la manta o velo tienden a compactarse más rápido 
que los hilos del tejido base, un eltro con una alta proporción base/ manta tiende a 
mantener mejor su espesor y, por lo tanto, también el volumen vacío, durante un largo 
período de tiempo.

Un desgaste excesivo del eltro también puede provocar el robo de la hoja debido a que el 
desgaste reduce el volumen vacío del eltro (Figura 3). Además, un eltro con desgaste 
puede crear una supercie lisa o vitricada, lo que también ayuda al robo de la hoja. El 
desgaste puede ser causado por una rugosidad inadecuada en las tapas de las cajas de 
succión, o de los rodillos en el circuito del eltro. 

Características del eltro húmedo
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Figura 3: Desgaste supercial.

Los productos químicos utilizados para limpiar eltros húmedos pueden ser responsables 
de la degradación química de las bras sintéticas, haciéndolas más susceptibles a la 
abrasión mecánica. Las altas concentraciones de ácidos u oxidantes (agentes 
blanqueadores) son perjudiciales para las bras sintéticas (Figura 4).

Obviamente, la cantidad de agua de la ducha aplicada al eltro y la cantidad eliminada por 
las cajas de succión son factores determinantes en el robo de la hoja. Solo se debe aplicar 
al eltro la cantidad de agua necesaria para una limpieza eciente

Geometría correcta de nip

La geometría correcta del nip puede minimizar el robo de hojas. Considere la disposición de 
la prensa en la Figura 5. La buena transferencia de la hoja depende del abrace del eltro al 
rodillo central de la prensa a la salida del nip, para garantizar un contacto suciente entre la 
hoja y el rodillo. Ajustándolo la posición del rodillo de eltro a la salida del nip, se pueden 
lograr varios ángulos de abrace del eltro. El movimiento del rodillo hacia el extremo seco 
de la máquina minimizará el robo de la hoja o el acompañamiento en las laterales. Sin 
embargo, como se ha demostrado que la rehumectación de la hoja depende del tiempo 
que la hoja y el eltro estén en contacto después del nip, el contacto excesivo de la hoja con 
el eltro puede causar una peor sequedad de la hoja. Por lo tanto, se debe determinar un 
ángulo de abrace ideal de hoja / eltro para cada máquina considerando los diversos 
gramajes de los papeles producidos. De esta manera, el robo de hoja y el acompañamiento 
en las laterales se pueden minimizar, y que ello no sea perdiendo sequedad de la hoja. 

Figura 4: Fibras sintéticas.

DegradadoNuevo
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En una prensa de succión como en la Figura 6, nuevamente la geometría correcta del rodillo 
es importante para minimizar el robo de la hoja. A medida que el eltro y la hoja salen del 
nip, las áreas de volumen libre del eltro quedan bajo vacío. Una vez alcanzado el borde de 
salida del nip, ese vacío se disipa por el aire circundante. Si la parte posterior del eltro no 
está ventilada puede ocurrir el robo de la hoja en esa zona, porque algún vacío remanente 
queda en el eltro.

Como es previsible, el posicionamiento correcto de la zona de succión en el rodillo es 
también muy importante. La zona de succión deberá colocarse entre el medio y la salida del 
nip de la prensa, evitando así el robo de la hoja. Si la zona de succión estuviera fuera del 
nip, parte del vacío se perderá, causando una merma en la eciencia del sistema.

Al considerar una prensa ranurada, se recomienda que el eltro abrace ligeramente el rodillo 
liso. Esto asegurará que la hoja haga un bueno contacto con el rodillo y que el agua en las 
ranuras no regrese al eltro.

Ángulo de 
abrace del 
eltro

Pérdida de vacío con 
el movimiento del aire.

Figura 5: Geometría de la prensa.

Figura 6: Geometría de la prensa.

La determinación de las causas del robo de la hoja en prensas de doble eltro es diferente y 
mucho más cambiante. Las características de la supercie, el volumen vacío y la geometría 
del nip son variables importantes a tener en cuenta para eliminar el robo de hojas (ver 
Figura 7).

Doble eltro
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Figura 7: Geometría de doble eltrado.

En general, la hoja debe seguir el eltro inferior de una prensa típica de doble eltro, de 
modo que, cuando suceda una rotura de la hoja, esta caiga en el pulper. Por lo tanto, la 
supercie del eltro superior debe ser ligeramente más gruesa que la inferior.

Pero también es necesario mantener el volumen vacío del eltro inferior para evitar el robo 
de la hoja. Si el volumen vacío del eltro inferior se reduce demasiado, debido a la 
compactación, abrasión u obstrucción, toda la carga de agua se transferirá al eltro 
superior, creando una alta tensión supercial y, por lo tanto, el robo de la hoja.

El aplastamiento de la hoja es causado por presiones hidráulicas excesivas en el nip de la 
prensa, creando un ujo de agua no uniforme, interrumpiendo así la orientación de las bras 
en la hoja. El aplastamiento de la hoja puede estar relacionado con el volumen vacío 
insuciente del eltro húmedo (los espacios en los que el agua puede uir fácilmente desde 
la hoja). El eltro húmedo debe contener un volumen vacío suciente para manejar de 
manera uniforme toda el agua eliminada de la hoja, a n de evitar su aplastamiento.

La cantidad de material de obstrucción en el eltro (Figura 8) puede inuir en el 
aplastamiento, puesto que reduce una parte signicativa del volumen vacío normalmente 
disponible para el agua.  

Aplastamiento de la hoja
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Figura 8: Fieltro tapado u obstruido

Al seleccionar bras gruesas, la facilidad con la que un eltro se tapa puede reducirse; sin 
embargo, como se discutió anteriormente, se debe determinar un nivel óptimo de bras 
nas para mantener un buen rendimiento de la máquina.

Los rodillos ranurados, de agujeros ciegos y / o succión, proporcionan un volumen vacío 
adicional en el nip. La limpieza adecuada durante los mantenimientos preventivos de esos 
rodillos es fundamental para mantener un volumen vacío suciente en el nip.  Se debe 
chequear los componentes internos del rodillo de succión, el suministro de vacío, limpieza 
de las ranuras o agujeros ciegos y la profundidad de las ranuras o agujeros ciegos. Todos 
inuyen directamente en el volumen vacío.

Hojas de papel entrando a un nip de una prensa con mayor humedad de lo normal, pueden 
causar aplastamiento si el eltro húmedo y el sistema de la prensa no están diseñados para 
manejar el agua extra. En tales casos, la raíz del problema puede atribuirse a la eliminación 
de agua insuciente en una prensa anterior o incluso en la sección de formación.

El marcado supercial de la hoja se debe generalmente a una presión hidráulica diferente, 
entre las áreas vacías (agujeros o ranuras) y sólidas en un rodillo de succión o en una 
prensa ranurada o con agujeros ciegos. También pueden deberse a los hilos del tejido base 
del eltro o a su diseño.  Esta variación de presión crea un ujo de agua no uniforme en el 
nip, modicando así la orientación de las bras en la hoja.

Una vez más, la forma en que se diseña el eltro húmedo puede ser fundamental para 
controlar el sombreado del rodillo de succión (shadow marking) y el marcado de la ranura 
en rodillos ranurados. El uso de eltros con una alta relación base/manta reducirá el 
marcado. El tejido base distribuye las variaciones de presión causadas por ranuras o 
agujeros ciegos de manera más uniforme que la estructura de la manta. Se deben 
considerar los eltros con tejidos de base multicapa, con altas relaciones base / manta y 
características resistentes a la compactación. Los tejidos base multicapa son más ecientes 
para distribuir las áreas vacías (agujeros o ranuras) de los rodillos y, por lo tanto, reducen 
las diferencias de presión (ver Figura 9).

Marcas de Sombreado (Shadow marking), de ranuras o de la base del eltro

Harlei Anderson Erdmann 
Coordinador de Productos - Fieltros Húmedos

Albany International

Indaial - SC - Brasil
Artículo

PPUBLICACIÓN TÉCNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - AÑO 13 - NÚMERO 18 - AGOSTO 2020



10

Hoja

Fieltro

Rodillo Plano

Velo

Base

P
re

s
ió

n
Espacio Ranurado

Rodillo Ranurado

Figura 9: Nip de la prensa.

Otra forma de lidiar con las marcas de sombreado causadas por un rodillo de succión o un 
agujero ciego es reducir el tamaño de los agujeros y aumentar su cantidad, manteniendo el 
mismo porcentaje de área abierta. La marca de la base del eltro se puede también 
controlar por la cantidad de manta aplicada al tejido base. Debe haber una cobertura 
suciente para cubrir el tejido base para evitar que esta marque la hoja (lo que también 
ayuda a suministrar volumen vacío suciente para eliminar el agua). Todo esto debe ser bien 
estudiado y balanceado para cada aplicación, ya que una cantidad excesiva de manta de 
bras puede hacer que el eltro sea más susceptible a la obstrucción y compactación.
 
Además, el tamaño y la densidad de los hilos del tejido base del eltro se pueden optimizar 
para evitar marcas en el papel, de manera similar a la expuesto sobre el diámetro y la 
cantidad de agujeros en un rodillo de succión o con agujeros ciegos. Es decir, para reducir 
las variaciones de presión causadas por el tejido base, el tamaño del hilo puede ser menor 
y aumentar su densidad. Al mismo tiempo, se debe mantener el mismo peso de la base 
para evitar otros problemas operativos, como el sombreado de succión (shadow marking) o 
marcas de ranuras de rodillos rasurados.

Conclusión

Desde el punto de vista de la sección de prensado, el mantenimiento preventivo de los 
rodillos es esencial para eliminar muchos de los problemas operativos discutidos. La 
geometría del nip debe analizarse cuidadosamente, debido a la posibilidad de robo o 
acompañamiento en los bordes, y la posibilidad de alta humedad de la hoja en la prensa 
como resultado de los fenómenos de rehumectación que pueden ocasionar o agravar 
problemas en las prensas siguientes. 

Desde el punto de vista del eltro, hay muchos parámetros que pueden controlar los 
problemas en la sección de prensado. La selección del tejido base es importante para evitar 
marcas de la base, aplastamiento, sombreado de succión o marcas de ranura de rodillos 
ranurados. La elección de las bras de la manta (cantidad y grosor) puede tener un efecto. 
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directo en el robo de la hoja, en el acompañamiento o en la caída de la hoja en las laterales 
y también tendrá mucha importancia en la resistencia a la obstrucción o taponamiento del 
eltro. En muchos casos, modicaciones relativamente pequeñas en un eltro húmedo, 
como un cambio en el tamaño o el peso de la bra de la manta, pueden minimizar muchos 
de los problemas descriptos. Trabaje en sinergia con su vendedor técnico y coordinador de 
eltros húmedos; ellos podrán ayudarlo a eliminar estos problemas.
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La eciencia de prensado relacionada con el grado de saturación

Introducción

Uno de los parámetros más importantes para la evaluación dinámica del prensado es el 
grado de saturación del eltro en el nip. Para calcular el grado de saturación es necesario 
conocer el espesor del eltro en el centro del nip y su respectivo volumen vacío. Estos 
valores se obtienen a través de mediciones con el medidor de espesor desarrollado por 
Albany International (especíco para eltros).

En este artículo discutiremos el "Grado de Saturación" para hojas pesadas, donde la 
remoción se realiza mediante la caja de succión.

Grado de Saturación

El desarrollo del medidor de espesor de Albany International - Holanda, en 1983 - fue 
primordial para la implantación del "Grado de Saturación", ya que permitió estimar el 
espesor en el centro del nip con poca margen de error. También se realizaron pruebas en 
laboratorios para validar este modelo de saturación de eltro, principalmente relacionado 
con el espesor y el desgaste durante su vida útil. Sigue la ilustración del medidor de 
espesor.

Figura 1: Medidor de espesor.

Para comprender mejor los límites que implican la saturación en un nip de una prensa, 
deniremos las variables que actúan directamente en la pérdida de capacidad de 
almacenamiento de agua de un eltro, que está relacionado con la eciencia de prensado: 
volumen vacío, eliminación de agua, relación de humedad antes / después el nip y volumen 
o espacio vacío disponible. 
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Volumen vacío (cm³ / m²) = Volumen total - Volumen de material (nylon)

Volumen total (cm³ / m²) = espesor de eltro x 1000
Volumen nylon (cm³ / m²) = gramaje del eltro / peso especíco de nylon

El volumen activo o grado de compactación es el volumen vacío expresado 
en porcentaje, es decir:

Volumen activo (%) = Volumen vacío x 100
                                            Volumen total

Grado de saturación: relación entre el volumen vacío y el gramaje del eltro

 

1m

1m FIELTRO

espesor
(mm)

Eliminación de agua (g / m²) = cantidad de agua antes del nip - cantidad de 
agua después del nip

Relación A/F  (relación agua/eltro)  (g/g) = humedad del eltro antes
o después del nip

El volumen vacío o el espacio vacío disponible es la diferencia entre el volumen vacío y la 
cantidad de agua en el eltro después del nip (cantidad de agua antes del nip + eliminación 
de agua de la hoja).

Volumen vacío disponible (cm³ / m²) = volumen vacío - cantidad de agua después 
del nip

El siguiente es un ejemplo de medición para una máquina de secado de pulpa 
(pulpmachine) produciendo celulosa con 1280g /m² y velocidad de 190 m / min.
Los valores mostrados en la "Tabla 1" servirán de base para discutir estas variables con 
respecto al grado de saturación y el espacio vacío disponible.

Gramaje del eltro
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POSICIÓN Shoe Press Inferior Shoe Press Superior

Estilo de eltros

Gramaje

Relación A/F antes del nip

Eliminación de agua

Espesor

Volumen vacío

Grado de saturación

2(g/m )

(g/g)

2(g/m )

(mm)

3 2(cm /m )

(g/g)

Tipo A

2250

0,28

245

3,30

1326

0,59

Tipo A

2000

0,30

210

3,00

1246

0,62

TABLA 1: Ejemplo de evaluación dinámica.

Ambos eltros tienen cuatro capas con dos costuras, pero el eltro inferior tiene mayor 
capacidad hidráulica. Esta diferencia está relacionada con la aplicación de eltros y no se 
discutirá en este artículo.

Los grácos 1 a 4 que siguen (con datos obtenidos de la tabla 1) muestran la eciencia de 
prensado relacionada con el grado de saturación. Tenemos dos tipos de grácos para los 
mismos parámetros de saturación, que son los siguientes:

- V.V: volumen vacío
- A / F: cantidad de agua antes del nip
- R.A: eliminación de agua
- V.D: volumen disponible 
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Gráco 1: Fieltro Inferior.
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Gráco 2: Fieltro Inferior.
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Gráco 3: Fieltro Superior.
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Por lo tanto, para el mismo volumen vacío y contenido seco después del nip, el volumen 
disponible (espacio vacío de eltro) se puede reducir de las siguientes maneras:

    Mayor eliminación de agua debido a la pérdida de contenido seco antes del nip;
  La obstrucción de los eltros, que implica una mayor proporción de humedad antes del 
nip.

Calcularemos una pérdida de contenido seco antes del nip de 3%, que es un valor 
considerable y de existir, debe ser vericada. El aumento en la eliminación de agua en este 
caso sería de 183 g / m². Ver balance de agua en la Tabla 2.

BALANCE DE AGUA

Gramaje de la hoja

Humedad de la hoja

Gramaje seco

Contenido seco antes nip

Agua + Fibras

TContenido seco después del nip

Agua + Fibras

Remoción de agua - Inferior (55%) 

Remoción de agua - Superior (45%) 

Remoción total de agua 

2(g/m )

%

2(g/m )

%

2(g/m )

%

2(g/m )

2(g/m )

2(g/m )

2(g/m )

1280

10,0

1152

45

2560

55

2095

256

209

465

1280

10,0

1152

42

2743

55

2095

356

292

648

TABLA 2:  Balance de agua.
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Gráco 4: Feltro Superior.
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Al comparar los valores de eliminación de agua de los grácos 5 y 6, es posible vericar la 
reducción del volumen vacío disponible debido al aumento en la eliminación de agua (eltro 
inferior).

A/F
R/A
V/D

630

256

440

630

356

340

A/F
R/A
V/D

Gráco 5 Gráco 6

En los grácos 7 y 8, analizaremos la inuencia de la obstrucción de eltro inferior vericada 
por la relación A / F más alta antes del nip o después del acondicionamiento:

    A/F1 = 630/1250           0,28 g/g

    A/F2 = 765/1250           0,34 g/g  

A/F
R/A
V/D

630

256

440

765

256

305

A/F
R/A
V/D

Gráco 7 Gráco 8

A/F  = 0,281 A/F  =0,342
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En este caso, la reducción en el volumen disponible fue incluso mayor que el análisis 
anterior (mayor eliminación de agua debido a la pérdida de contenido seco). Por lo tanto, es 
muy importante que el ujo especico de aire y el tiempo de residencia en las cajas 
acondicionadoras sean sucientes para drenar el eltro. La limpieza se llevaría a cabo 
mediante las duchas: alta presión, lubricación y productos químicos continuos o 
intermitentes (tema discutido en artículos anteriores sobre acondicionamiento de eltro).

A continuación, analizaremos la saturación de un eltro durante su vida útil. También 
utilizaremos un caso práctico con mediciones y evaluación dinámica en una máquina de 
secado de celulosa.

SATURACIÓN X VIDA DEL FIELTRO  
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obstrucción

Gráco 9: Fieltro inferior

El gráco 9 muestra la saturación del eltro en porcentaje, relacionado con el grado de 
saturación. El eltro aumenta su saturación o disminuye el volumen vacío disponible para el 
manejo del agua con el transcurso del tiempo (ocupando espacio disponible al eliminar 
agua o por obstrucción), debido a que se reduce el volumen por la pérdida de espesor.

La saturación 1 (color naranja) fue calculada o diseñada para la máxima eliminación de 
agua considerando el contenido seco antes y después del nip (mediciones) y la relación A / 
F máxima esperada para el volumen vacío medido.

La saturación 2 (color rojizo) se reere a los valores medidos de la relación A / F antes del 
nip, eliminación de agua y volumen vacío. 

Por lo tanto, siempre que no haya variaciones signicativas debido a la pérdida de 
contenido seco antes del nip u obstrucción del eltro (relación A / F por encima de lo 
esperado), la saturación nº 1 siempre es menor que la saturación nº 2 

La desviación ocurrida con 61 días indicada por la echa en el gráco está relacionada con 
la obstrucción del eltro. Después de la limpieza del eltro, los valores de saturación 
permanecieron dentro del rango normal hasta el nal de su vida útil.
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En el "Gráco 10", la saturación nº 1 no excedió la saturación proyectada (sat. 2), pero 
estuvo cerca a los 61 y 100 días, también debido a un aumento en la relación A / F antes del 
nip. En la siguiente medición ya era menor (138 días) debido a la menor cantidad de 
obstrucción en el eltro (menor relación A / F).

Por lo tanto, es posible estimar la vida útil de un eltro manteniendo el rendimiento 
(eciencia de prensado) a través del volumen vacío disponible (cm³ / m²) o la saturación del 
eltro (%) según el grado de saturación. También es necesario monitorear las desviaciones 
que puedan haber ocurrido que hayan interferido en el desempeño del eltro mientras 
estuvo en maquina. 

Conclusión

El modelo de saturación presentado en este artículo técnico fue inicialmente desarrollado y 
adaptado para los eltros aplicados en la sección de prensa de las máquinas de secado de 
celulosa (Pulp Machines). 

Los grácos incluidos en este trabajo muestran la relación entre la eciencia de la prensa y 
el grado de saturación. La aclaración y la comprensión de las variables involucradas en este 
modelo también son factores importantes en la discusión para la toma de decisiones.
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Gráco 10: Fieltro superior.
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