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@ Prensado: causas y soluciones para problemas operativos

Introduccion

En practicamente 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 relacién con los
fieltros himedos y la seccién de prensado.

Despegue de la hoja

El despegue de la hoja de papel en una posicion Pick Up se puede definir como la
separaciéon de la hoja del fieltro. Este problema es muy comudn especialmente en los
laterales. El principio que explica el mantenimiento de contacto hoja / fieltro es la tension
superficial del agua entre la hoja de papel y el fieltro himedo. Por otra parte, la succion del
rodillo Pick Up desempena también un papel fundamental para ayudar a transferir bien la
hoja de papel desde la tela formadora al fieltro himedo. Los problemas con el despegue de
la hoja generalmente estan relacionados con la capacidad de manejo de agua en el fieltro
y/o con la cantidad de vacio en la superficie del fieltro creada por el rodillo de succion en la
zona de Pick Up.

Caracteristicas de la superficie de fieltro
Las caracteristicas superficiales del fieltro Pick Up son importantes para una buena toma de
la hoja, debido a que afectan directamente la eficiencia del manejo del agua. Se requiere

una cierta densidad en la superficie del fieltro pick up para mantener la tension superficial
ideal, de manera que la hoja de papel se adhiera bien al fieltro Pick Up.
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Figura 1: Corte transversal de un fieltro humedo

Cuanto mas densa o menos densa es la superficie, mayor o menor es la tension superficial
creada. Sin embargo, se debe determinar un nivel de densidad 6ptimo. Una superficie muy
densa puede causar una obstruccion prematura del fieltro. Esto afectara la trasmisién del
vacio del rodillo de succién (que debera pasar a través de un fieltro obstruido), lo que
resultara en una baja transferencia de la hoja desde la tela formadora al fieltro o causara
otros problemas operativos en la prensa, como la calidad de la hoja de papel, la eliminacion
de agua, el aplastamiento o el robo de la hoja. Por otro lado, el uso de fibras gruesas en un
fieltro pick up reducira la tendencia a su obstruccidén o taponamiento, pero puede
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causar problemas en la adherencia de la hoja con el fieltro después de la toma de misma,
debido a que fibras gruesas crearan poca tensién superficial. El uso de una manta de velo
estratificada, es decir, fibras superficiales finas y fibras internas medianas y gruesas,
ayudaréa a que el fieltro tenga buenas caracteristicas de adherencia de la hoja, permitiendo
también que el material de obstruccion se elimine facilmente del cuerpo de fieltro.

Ver figura 1.

Acondicionamiento y vacio adecuado
La cantidad de agua para acondicionamiento aplicada al fieltro Pick Up es critica:

Poca cantidad de agua causara una tension superficial insuficiente entre el fieltro 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 fieltro. Un
perfil de humedad irregular del fieltro 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 perfil de humedad uniforme. Una carga del rodillo de presién despareja,
también puede crear un perfil de humedad en el fieltro desigual, lo que afecta las
caracteristicas de agarre del fieltro. Una prensa con poco bombé (o con una carga
excesiva) tendera a secar el fieltro y la hoja en los bordes, mientras que una prensa con un
exceso de bombé (o poca carga) hara que el fieltro y la hoja se sequen mas en el centro.

Una transferencia de la hoja eficiente

Una buena transferencia de la hoja desde la tela formadora al fieltro Pick Up es primordial
para evitar caidas de la hoja después de la toma de la misma. La succion del rodillo Pick Up
debe tener suficiente vacio para ayudar a transferir la hoja. Por lo tanto, se deben monitorear
permanentemente varias variables del rodillo: bombas de vacio, componentes internos,
estado de los orificios, etc. La compactacion y la obstruccion del fieltro Pick Up también
pueden afectar la transferencia de la hoja, ya que ambos tienden a disminuir la
permeabilidad al aire del fieltro, reduciendo asi el efecto de vacio del rodillo de succién. Las
caracteristicas superficiales de la tela formadora también pueden causar problemas con la
transferencia de la hoja al fieltro Pick Up, ya que la hoja tenderé a seguir la superficie que
tenga la mayor tensién superficial. Otros factores criticos para obtener una buena
transferencia de la hoja son: la geometria en la zona de la toma de la hoja, la velocidad
entre el fieltro Pick Up y la tela formadora y las pulsaciones del accionamiento.

Robo de la hoja y acompanamiento en las laterales.

El robo de la hoja se produce cuando la hoja sigue al fieltro humedo, en lugar de ser
transferido al rodillo o a otro fieltro a la salida de la prensa. El robo de hoja es mas comun
en prensas de doble fieltro; Sin embargo, se puede encontrar en casi cualquier tipo de
prensa. El acompanamiento en los bordes es similar al robo de la hoja, ya que, en este
caso, los bordes de la hoja tienden a seguir el fieltro por un instante y luego vuelven al
rodillo/ fieltro al que se esta transfiriendo. Esto puede implicar roturas excesivas de la hoja'y
tiempo de inactividad de la maquina. Este problema es frecuente a la salida de un nip entre
un rodillo y el fieltro Pick Up, en las secciones de prensado sin traccion.
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Caracteristicas del fieltro hUmedo

El mismo principio discutido referente a la separacion de la hoja en los bordes del fieltro se
aplica al robo de la hoja, es decir, la hoja tendera a seguir la superficie que cree la mayor
tension superficial. Nuevamente, las caracteristicas de la superficie del fieltro humedo son
criticas. La superficie debe ser lo suficientemente gruesa como para que la tension
superficial entre la hoja y el fieltro no exceda la creada entre la hoja y el rodillo. Si este
problema se evidencia, se debe modificar la estratificacion de las fibras de fieltro, variando
las capas de fibras gruesas, medias y finas: es decir que sean lo suficientemente finas para
evitar caidas de la hoja en la toma de la misma, pero con la aplicaciéon de fibras medias y
gruesas para evitar el acompanamiento o el robo de la hoja a la salida del nip de la prensa.

La compactacion de fieltro (Figura 2) también puede provocar el robo de la hoja. Un fieltro
compactado ya no puede manejar bien el agua en el nip debido al menor volumen vacio, y
se forma una pelicula de agua entre el fieltro y la hoja, lo que resulta en una alta tensién
superficial.
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Figura 2: Fieltro compactado.

El volumen vacio de un fieltro hiumedo depende del su peso, de la estratificacion de las
fibras de velo y el grosor de las mismas. Independientemente de las fibras de velo, el fieltro
humedo debe disefarse con suficiente peso y espesor, y que ambos se mantengan a lo
largo de su vida util. Para mantener el espesor original, se debe prestar especial atencion al
tejido base de fieltro. Como las fibras de la manta o velo tienden a compactarse mas rapido
que los hilos del tejido base, un fieltro con una alta proporciéon base/ manta tiende a
mantener mejor su espesor y, por lo tanto, también el volumen vacio, durante un largo
periodo de tiempo.

Un desgaste excesivo del fieltro también puede provocar el robo de la hoja debido a que el
desgaste reduce el volumen vacio del fieltro (Figura 3). Ademas, un fieltro con desgaste
puede crear una superficie lisa o vitrificada, 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
succion, o de los rodillos en el circuito del fieltro.
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Figura 3: Desgaste superficial.

Los productos quimicos utilizados para limpiar fieltros himedos pueden ser responsables
de la degradacion quimica de las fibras sintéticas, haciéndolas mas susceptibles a la
abrasién mecéanica. Las altas concentraciones de &cidos u oxidantes (agentes
blanqueadores) son perjudiciales para las fibras sintéticas (Figura 4).

Figura 4: Fibras sintéticas.

Obviamente, la cantidad de agua de la ducha aplicada al fieltro y la cantidad eliminada por
las cajas de succion son factores determinantes en el robo de la hoja. Solo se debe aplicar
al fieltro la cantidad de agua necesaria para una limpieza eficiente

Geometria correcta de nip

La geometria correcta del nip puede minimizar el robo de hojas. Considere la disposicion de
la prensa en la Figura 5. La buena transferencia de la hoja depende del abrace del fieltro al
rodillo central de la prensa a la salida del nip, para garantizar un contacto suficiente entre la
hoja y el rodillo. Ajustandolo la posicién del rodillo de fieltro a la salida del nip, se pueden
lograr varios angulos de abrace del fieltro. EI movimiento del rodillo hacia el extremo seco
de la maquina minimizara el robo de la hoja o el acompahamiento en las laterales. Sin
embargo, como se ha demostrado que la rehumectacién de la hoja depende del tiempo
que la hoja y el fieltro estén en contacto después del nip, el contacto excesivo de la hoja con
el fieltro puede causar una peor sequedad de la hoja. Por lo tanto, se debe determinar un
angulo de abrace ideal de hoja / fieltro para cada maquina considerando los diversos
gramajes de los papeles producidos. De esta manera, el robo de hoja y el acompanamiento
en las laterales se pueden minimizar, y que ello no sea perdiendo sequedad de la hoja.
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Figura 6: Geometria de la prensa.

En una prensa de succién como en la Figura 6, nuevamente la geometria correcta del rodillo
es importante para minimizar el robo de la hoja. A medida que el fieltro y la hoja salen del
nip, las areas de volumen libre del fieltro quedan bajo vacio. Una vez alcanzado el borde de
salida del nip, ese vacio se disipa por el aire circundante. Si la parte posterior del fieltro no
esta ventilada puede ocurrir el robo de la hoja en esa zona, porque algun vacio remanente
queda en el fieltro.

Como es previsible, el posicionamiento correcto de la zona de succion en el rodillo es
también muy importante. La zona de succion debera colocarse entre el medio y la salida del
nip de la prensa, evitando asf el robo de la hoja. Si la zona de succién estuviera fuera del
nip, parte del vacio se perderd, causando una merma en la eficiencia del sistema.

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

Doble fieltro

La determinacién de las causas del robo de la hoja en prensas de doble fieltro es diferente y
mucho més cambiante. Las caracteristicas de la superficie, el volumen vacio y la geometria
del nip son variables importantes a tener en cuenta para eliminar el robo de hojas (ver
Figura 7).
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Figura 7: Geometria de doble fieltrado.

En general, la hoja debe seguir el fieltro inferior de una prensa tipica de doble fieltro, de
modo que, cuando suceda una rotura de la hoja, esta caiga en el pulper. Por lo tanto, la
superficie del fieltro superior debe ser ligeramente méas gruesa que la inferior.

Pero también es necesario mantener el volumen vacio del fieltro inferior para evitar el robo
de la hoja. Si el volumen vacio del fieltro inferior se reduce demasiado, debido a la
compactacion, abrasiéon u obstruccion, toda la carga de agua se transferira al fieltro
superior, creando una alta tension superficial y, por lo tanto, el robo de la hoja.

Aplastamiento de la hoja

El aplastamiento de la hoja es causado por presiones hidraulicas excesivas en el nip de la
prensa, creando un flujo de agua no uniforme, interrumpiendo asf la orientacion de las fibras
en la hoja. El aplastamiento de la hoja puede estar relacionado con el volumen vacio
insuficiente del fieltro himedo (los espacios en los que el agua puede fluir facilmente desde
la hoja). El fieltro huimedo debe contener un volumen vacio suficiente para manejar de
manera uniforme toda el agua eliminada de la hoja, a fin de evitar su aplastamiento.

La cantidad de material de obstruccion en el fieltro (Figura 8) puede influir en el
aplastamiento, puesto que reduce una parte significativa del volumen vacio normalmente
disponible para el agua.
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Figura 8: Fieltro tapado u obstruido

Al seleccionar fibras gruesas, la facilidad con la que un fieltro se tapa puede reducirse; sin
embargo, como se discutid anteriormente, se debe determinar un nivel éptimo de fibras
finas para mantener un buen rendimiento de la maquina.

Los rodillos ranurados, de agujeros ciegos y / 0 succion, proporcionan un volumen vacio
adicional en el nip. La limpieza adecuada durante los mantenimientos preventivos de esos
rodillos es fundamental para mantener un volumen vacio suficiente en el nip. Se debe
chequear los componentes internos del rodillo de succién, el suministro de vacio, limpieza
de las ranuras o agujeros ciegos y la profundidad de las ranuras o agujeros ciegos. Todos
influyen directamente en el volumen vacio.

Hojas de papel entrando a un nip de una prensa con mayor humedad de lo normal, pueden
causar aplastamiento si el fieltro himedo y el sistema de la prensa no estan disefados para
manejar el agua extra. En tales casos, la raiz del problema puede atribuirse a la eliminacion
de agua insuficiente en una prensa anterior o incluso en la seccién de formacion.

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

El marcado superficial de la hoja se debe generalmente a una presién hidraulica diferente,
entre las areas vacias (agujeros o ranuras) y solidas en un rodillo de succién o en una
prensa ranurada o con agujeros ciegos. También pueden deberse a los hilos del tejido base
del fieltro o a su disefio. Esta variacién de presion crea un flujo de agua no uniforme en el
nip, modificando asf la orientacién de las fibras en la hoja.

Una vez més, la forma en que se disefa el fieltro himedo puede ser fundamental para
controlar el sombreado del rodillo de succion (shadow marking) y el marcado de la ranura
en rodillos ranurados. El uso de fieltros con una alta relacién base/manta reducira el
marcado. El tejido base distribuye las variaciones de presién causadas por ranuras o
agujeros ciegos de manera méas uniforme que la estructura de la manta. Se deben
considerar los fieltros con tejidos de base multicapa, con altas relaciones base / manta y
caracteristicas resistentes a la compactacion. Los tejidos base multicapa son mas eficientes
para distribuir las areas vacias (agujeros o ranuras) de los rodillos y, por lo tanto, reducen
las diferencias de presion (ver Figura 9).
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Figura 9: Nip de la prensa.

Otra forma de lidiar con las marcas de sombreado causadas por un rodillo de succién o un
aguijero ciego es reducir el tamano de los agujeros y aumentar su cantidad, manteniendo el
mismo porcentaje de éarea abierta. La marca de la base del fieltro se puede también
controlar por la cantidad de manta aplicada al tejido base. Debe haber una cobertura
suficiente para cubrir el tejido base para evitar que esta marque la hoja (lo que también
ayuda a suministrar volumen vacio suficiente para eliminar el agua). Todo esto debe ser bien
estudiado y balanceado para cada aplicacién, ya que una cantidad excesiva de manta de
fibras puede hacer que el fieltro sea mas susceptible a la obstruccion y compactacion.

Ademas, el tamano y la densidad de los hilos del tejido base del fieltro se pueden optimizar
para evitar marcas en el papel, de manera similar a la expuesto sobre el didmetro y la
cantidad de agujeros en un rodillo de succién o con agujeros ciegos. Es decir, para reducir
las variaciones de presiéon causadas por el tejido base, el tamario 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 succién (shadow marking) o
marcas de ranuras de rodillos rasurados.

Conclusion

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

Desde el punto de vista del fieltro, hay muchos parametros que pueden controlar los
problemas en la seccion de prensado. La seleccién del tejido base es importante para evitar
marcas de la base, aplastamiento, sombreado de succién o marcas de ranura de rodillos
ranurados. La eleccion de las fibras de la manta (cantidad y grosor) puede tener un efecto.

PUBLICACION TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 13 - NUMERO 18 - AGOSTO 2020



Harlei Anderson Erdmann
Coordinador de Productos - Fieltros Himedos

ArtllC U | O » Albany International

Indaial - SC - Brasil

directo en el robo de la hoja, en el acompanamiento o en la caida de la hoja en las laterales
y también tendra mucha importancia en la resistencia a la obstruccion o taponamiento del
fieltro. En muchos casos, modificaciones relativamente pequefas en un fieltro humedo,
como un cambio en el tamario o el peso de la fibra de la manta, pueden minimizar muchos
de los problemas descriptos. Trabaje en sinergia con su vendedor técnico y coordinador de
fieltros humedos; ellos podran ayudarlo a eliminar estos problemas.
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