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W Grietas en mantas de prensas de zapata

Introduccién

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

Figura 1: Grietas pequenas. Figura 2: Grietas medianas.

Figura 3: Grielas severas.

Con la presencia de grietas mas severas, estas normalmente penetran hasta la base de la ranura.
En la mayorfa de los casos, las grietas no penetran a través de la base, que es la ubicacion del gje
neutro de flexion en la manta. Como la base es responsable por la mayor parte de la resistencia de
la manta, las grietas no deberian causar danos a la manta. Sin embargo, se recomienda que las
mantas que presenten este fendmeno se monitoreen de cerca para verificar la propagacion de es-
tas grietas. La superficie de la manta debe ser verificada regularmente en cuanto a fuga de aceite,
lo que indica posibles danos en el poliuretano del lado intermo de la manta. En algunas magquinas
que presentan grietas severas en sus mantas, se puede observar el “arranque” de fibras del lado
inferior del fieltro por las grietas.

Causas de las grietas

Al drea de la manta que opera en contacto con los bordes de la zapata se somete

a niveles elevados de estrés cuando se la compara con las otras partes de su

estructura. La figura 4 muestra el nUmero de fuerzas concentradas en este punto.
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Figura 4: Muchas de las fuerzas bajo las cuales a la manta se la somete estan concentra-
das 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 diseno de la zapata. El efecto de esta flexion se intensifica
por la tension aplicada en la manta en el sentido transversal de la maguina 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 de esta
fuerza hace con que esta area de la manta “envejezca” mas rapido con relacion a las otras partes.

Con base en lo que se describio arriba, las grietas generalmente ocurren en el lado de la zapata,
exactamente en el punto de transicion entre la zona de presion vy la zona sin presion (figura 5). Las
grietas pueden estar relacionadas a la prensa de zapata, a sus condiciones de operacion o a even-
tos que ocurren en la maquina, conforme se describiran a continuacion.

Figura 5: Regién de la zapata donde ocurren las grietas.
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Chaflan del lado de la zapata

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

Figura 6: Comparativo entre los chaflanes de la zapata (antes y después de la modifica-
cion).

Zapata muy alta — flexién de la manta en el MD en la zona de presién
La figura 7 muestra la configuracion perfecta de la manta en la zapata. Esta debe ser posicionada

dentro del circuito "natural” de la manta, que es definido por los anillos rotativos, donde se fija la
manta.

Figura 7: Configuracion perfecta.
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Sin embargo, existen algunas cosas que cambian esta situacion:

La zapata puede ser ajustada muy alta (figura 8), en este caso la "nariz” de la zapata queda fuera
del circuito "natural” de la manta, haciendo con que esta sea obligada a estirarse en esta region
sufriendo un alto estrés, principalmente en el borde de la zapata. Esta condicion es similar para
mantas donde su diametro es menor con relacion al dimensionado para la posicion, cuando esta
manta queda instalada de forma muy “justa” en la prensa.

Figura 8: Zapata ajustada muy alta.

Otra situacion es el caso de una zapata méas ancha (figura 9). En caso de sustitucion de la zapata
estandar por una mas ancha, el circuito de la manta debe ser considerado, pues si la "nariz” de
la zapata queda fuera del circuito de la manta, forzara un estiramiento de la manta en esta region,
aumentando el estrés.

Figura 9: Zapata mas ancha.
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Posicionamientos de los chaflanes de la zapata y del counter roll (rodillo contra)

Para evitar estrés excesivo, la manta debe estar alineada por o menos justo al tope de la zapata, vy
la mejor posicion es levemente desplazada en direccion al counter roll (ver figura 10).

El chaflan del counter roll debe estar alineado con el chaflan de la zapata, pues si estan desaline-
ados, los fieltros flexionaran la manta contra la zapata volviéndose una fuerza adicional, aumen-
tando el estrés en esta region.

Posicién de la manta

Compresion

Chaflan de la zapata

Figura 10: Mejor configuracion.
Fuerzas actuantes durante paradas y reinicios
Durante las paradas de emergencia, la desaceleracion de la magquina hasta su parada total puede
crear un estrés extremadamente alto en la manta debido a la torsion causada por la inercia meca-
nica de los anillos rotativos en este proceso.
Si un fieltro se revienta en maguina durante operacion normal, el cambio de carga y velocidad es
extremadamente alta. Cuando no rompe la manta (la mayorfa de los casos), causa estrés en su
estructura.
La pérdida de energia en el accionamiento también crea una diferencia de velocidad. Si el setup de
accionamiento en el reinicio No es igual 0 es muy rapido, las fuerzas creadas también pueden ser
altas. En algunas méaquinas, el torque inicial es muy alto y un golpe puede ocurrir.
Temperatura excesiva en la manta
Altas temperaturas en la manta, debido al uso excesivo de caja de vapor o lubricacion insuficiente
de aceite, también pueden causar grietas localizadas, ademas de acelerar el “envejecimiento” de
la manta.

Alta fricciéon en los rodamientos

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

Variacion de velocidad del accionamiento

La variacion de velocidad en el accionamiento causa cambios en la velocidad de la manta. En
este caso, la revolucion de la manta no es estable y dana la posicion méas débil (borde lateral de la
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zapata), provocando grietas.
Procedimiento incorrecto de movimiento de la manta

El movimiento de la manta nunca debe hacerse con la prensa en plena carga o con la maqguina
en velocidad normal de operacion, pues cuando la manta no se dana, puede ocasionar grietas.
Se recomienda gue el movimiento de la manta se haga con la prensa parada y el nip abierto para

minimizar el estrés en su estructura.

Tension de la manta: baja presion de aire interno

Una presion de aire definida es necesaria para inflar la manta y mantener su estabilidad. Si esta
presion es baja, la rotacion de la manta a o largo de su ancho no estara bajo control. El borde de
la zapata es extremadamente critico, pues una torsion se puede generar y el estrés en la manta

aumenta para un nivel critico.
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Figura 11: Pérdida de tension en la manta.

Tension de la manta: suciedad en el eje de los anillos rotativos

Durante el movimiento del anillo del lado accionamiento para la posicion inicial, es importante con-
trolar la posicion del anillo rotativo antes y después del movimiento. Si hubiera la presencia de su-
ciedad enlos ejes (figura 12), el movimiento se vuelve lento o el anillo rotativo no alcanza la posicion
correcta. En este caso, la tension transversal no esta presente y la estabilidad de la manta se pierde.
Las prensas de algunos proveedores suministran un indicador electrénico de posicionamiento
transversal de los anillos y, en otros casos, escalas visuales para que el control lo haga el usuario.

Figura 12: Suciedad en el gje del anillo rotativo.
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Conclusion

Como se ha mostrado, las grietas pueden estar relacionadas a la prensa de zapata, sus condi-
ciones de operacion o a eventos que ocurren en la maguina. A continuacion se tiene una lista de
acciones (tabla 1) que pueden ser ejecutadas a fin de evitar o minimizar el acontecimiento de las
grietas en la manta.

Problema Accion

Lado de la zapata con chaflan incorrecto
La geometria es fija, solamente una reforma
Zapata muy alta/ancha - Flexién de la puede ayudar.

manta en el MD en la zona de presion

Posicionamientos incorrectos de los
chaflanes de la zapata y del counter roll | Identificar y ajustar correctamente.
(rodillo contra)

Fuerzas actuantes durante paradas y Verificar la curva de accionamiento durante
reinicios reinicio y parada.

La aplicacién de una regadera de lubricacién
Temperatura excesiva en la manta en la manta para reducir la temperatura y la
friccion.

- Inspeccion de los rodamientos del anillo
rotativo durante la reparacion de la zapata;

- Verificar la rotacion del anillo rotativo durante
el cambio de manta.

Alta friccion en los rodamientos

Variacion de velocidad del Verificar la estabilidad de la energia
accionamiento suministrada para el accionamiento.

Procedimiento incorrecto de movimiento | Entrenar a los operadores en el procedimiento
de la manta correcto.

- Controlar/ajustar la presién de aire interna;

- Limpiar el eje de los anillos rotativos para un
desplazamiento sin impedimentos;

- Asegurarse de que los anillos rotativos se
mueven de forma igual durante el
desplazamiento de la manta.

Baja tension en la manta

Tabla 1: Lista de acciones.

La adopcion de estas practicas puede aumentar la vida de la manta, contribuyendo asf para un
menor costo de produccion y mas eficiencia de la maguina.

Por otro lado, Albany International viene invirtiendo mucho en el desarrollo de productos con méas
resistencia a grietas, por medio de la modificacion del poliuretano y de la construccion de bases
utilizadas en la confeccion de sus mantas. Excelentes resultados se vienen alcanzando con estas
mejoras. Vea algunas referencias en el anuncio a seguir.

Referencias
* Albany International - Belt Facts, issue 04, January 2001,
* Albany International - Presentaciones sobre el tema suministradas por el departamento de Inves-

tigacion y Desarrollo en mantas.
* Notas del autor.
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VENTABELT XTS. Formato exclusivo y mas

eficiencia en su linea de produccion.

VENTABELT XTS. Es una manta con nueva resina desarrollada
recientemente por el centro de investigaciones de Albany International.
El principal diferencial del producto es el exclusivo y diferenciado
formato de ranuras.

Posigao Tipo de papel Velocidade Tensao Tempo de operagao

32 press. Symbelt Printing and writing 1200 m/min 1200 kN/m | 201 dias, en marcha (promedio 173 dias)

22 press. Nipcoflex Board 300 m/min 1000 kN/m | 179 dias, en marcha

32 press. Nipcoflex Linerboard/ white top liner 200 m/min 1200 kN/m | 352 dias (promedio 211 dias)

32 press. Nipcoflex Linerboard 900 m/min 1200 kN/m | 269 dias, removido (promedio 226 dias) V E N TAB E LT XTS
12 press. Nipcoflex SC paper 1780 m/min 900 kN/m 190 dias, removido (promedio 122 dias)

32 press. Nipcoflex Testliner 600 m/min 1000 kN/m | 404 dias, en marcha (promedio 247 dias) Beneﬁcios

22 press. Intelli Nip White top liner/ fluting 600 m/min 1250 kN/m | 400 dias, en marcha (promedio 293 dias)  Extremadamente resistente a grietas
22 press. Prime XT Corrugating 850 m/min 1250 kN/m | 251 dias, en marcha (promedio 155 dias) L4 Elevada reSiStenCia a Ia abrasién

37 press. Symbelt Recycled white top liner 610 m/min 1050 kN/m | 412 dias, cambios programados (promedio 260 dias) L D|Sp0n|b|e en Varlas durezas

22 press. Nipcoflex Linerboard 900 m/min 1000 kN/m | 158 dias, cambio programado (promedio 126 dias) ¢ Mejor desague a |O largo de la Vlda

32 press. Nipcoflex Corrugating 805 m/min 1050 kN/m | 230 dias, Vida maxima de la competencia 160 dias

12 press. Nipcoflex T | Tissue 1600 m/min 150 kN/m 162 dias, en marcha. Récord de vida atil

12 press. Nipcoflex T Toilet tissue 2200 m/min 150 kN/m 93 dias, sin rajaduras
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