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CAPITULO 1

ANTECEDENTES ' ¥ OBJETIVO -~ =




La fabricacidn de papel es una de las industrias mis antfguas
v mds arandes del mundo. Antes de que el papel se Inventara. el hom--
bre esculpfa sus anotaclones en piedra. en ldpidas de arcilla o las es

~cribla en papiro o pergamino.

El descubrimiento del arte de fabricar papel sequn todas las-
posibilldades pertenece a los chinos aproximadamente en el-aifio 105 de-
la era cristiana por Ts“sin Lun, realizando un método para producir --
una hoja de papel aspero, remojando y golpeando fibras de madera exten

diendo el material hiimedo sobre una tela a secar.

La fabricacidon de fieltros data del afio 900 d.C., donde el ma
terial flbroso de madéra o pelo de animal formaban un tapete por capas
','o”qbﬁljas, dséndpse como vestimenta para aigdnas trlﬁus némadas del =~

norte de Asia.

El procesamiento manua! de la fabrtcacton del. papel requlrlo- ;“”

v:.L;de fieltros para drenar Y prensar. Las prlmaras flbras de papel fue--i“fhl £

xron probablemente formadas dentro de un molde de telas de trapo;i
“rlormente el agua era drenada manualmente del molde, prensado contra — 

un . fleltro, la_hoja la cual se transferTa al fleltro para un drenado‘-

‘poste ;v_,.k.u

ensegulda se prensaban las hojas_para remover elvexcqso de agua, »Esta’:.

. ‘operatoria es semejante a los pasos seguldos en una‘modgrnafméduiha de




papel, Involucrando los tres principales procesos: Formacidn, Prensado

"y Secado.

En 1799 fué inventada la primera miquina de papel por Louls -
Robert y en 1827 1a miquina Fourdrinier fué introducida a los Estados-

Unidas.

El invento de 1a mdquina Fourdrinler fué sin duda el mayor ~--

acontecimiento individual en la historia de la fabflcaélén de papel.

Cuando la industria de la imprenta demandd papel de mayor ca-
lidad y cantidad, se desarrollaron nuevos tejidos para fleltros asf -~

mismo de dviferentes tamafios.

A partir de la creaclon de la Asoclaclén Técnlca de la |ndus-‘ 7

trla de la Pulpa y del Papel (TAPPI) en 1913, aport6 al desarrollo téc o

i nico de los pr‘imros tratamientcs qufm!cos que orlglnaron dar a hs'

vestiduras”nayor tleﬂpo de vida.

Por la dicada de !920, el desarrollo de |os fleltros plr S
";,'prensado cmplian los requerimlentos para miqulnas lndlvlduales. unlca.
nente uno o dos tlpos de fleltros estandar para Impreslones, tres o -

‘cuatro para papeles flnos y para Hbros.,_:




Los fieltros fueron desarrollandose con las operaciones de se-
cado; temperaturas en la seccidn de secado de la mquina de papel, re--

querTa en su fabricaclidn.una mayor resistencia al calor.

Con la aparicidn de materiales sintéticos, los fieltros fueron
adquiriendo mayor durabilidad y reslstencia, consiguiéndose nuevos dise

fios en tejidos.

Para telas de formacidn en los afios 50 y 60, fueron probados -
diferentes metales y aleaciones y sus aplicaclones se diversificaron, -
tas vestiduras probadas incrementaron la resistencia a la abrasidn y a-

la corrosién.

» EllbronCe y el acero inoxldable se usaron'parflcularmente para.
‘ telas de tejldo fino. Las telas plésticas estan ahora. reemplazando a -, ;

‘ Ias telas metal!cas en muchas aplicaciones la mayor reslstenc!a A Ta ST

7{facllidad de- manejo ofrecen mayor funcionamlento.

Los consumldores y productores de papel més lmportantes en Eu-
: ropa y Norteamerlca acaparan actualmente el 65 por ctento de la produc-

» clon mundlal de productos de papel y cartén.

En lo que se reflere a Méxlco, el tamaﬂo de Ias plantas de pa-

'5pe1 Implde alcanzar economfas de escala compet?tlvas Internaclonalmente




sin embargo, con el fin de logrer una mayor eficiencia en estas plen_

tas se estén desarrpllando tecnologfe mexicana en tode su procesa.




OBJETIVO:

DEBIGO AL DESARROLLO TECNOLOGICO DE LA INDUSTRIA PAPELERA
EN NUESTRO PAIS,' EL. PRESENTE TRABAJO ES DESARROLLADO PARA
DAR A CONDCER LA IMPORTANCIA QUE TIENE UN FIELTRO ‘DE LNA

MAQUINA DE PAPEL DOBLE TELA PARA LOGRAR INCREMENTAR SU -

‘PROOUCTIVIDAD EN BASE A SU OPTIMIZACION.




"CAPITULD II

DESCARIPCION DEL. PROCESO DE FABRICACION DE PAPEL EN
MAQUINA TIPO YANKEE DOBLE TELA




E1 proceso de fabricacién de papel involucra un conjunto de -

operaciones unitarias q:.ne deben ser analizadas y estudiadas Individuaimente.

En el presente capftulo, se explicaran en términos generales,
los disefios o tipos de mdquinas existentes para fabricar el papel tissue; -
también se presenta la influencia que tienen las materias primas empleadas-

en la fabricacién del bapel.

It - 1. MATERIAS PRIMAS

Hace poco. més de’ un slglo que la Industrla papelera comenzo -
’ ‘iya usar ‘madera como materla prima. Antes del empleo de la Flbra de ‘madera, -
|as prlnclpales fuentes de flbras habuan sldo el algodon y el trapo del Il- -

E _no, aunque tamblén se usé la paja. -

Los abastec!mlentos !Imltados de trapo vle]o habian retardadob" ; ;

"‘la lndustrla v su escases habfa orlqinado qraves problemas a los fabrican-- .
R 4-tes de papel. La dlsponlb!lldad de grandes cantidades de una materia prlma-v'
que permltlera Ia elaboraclén de pulpa, papel y cartonclllo en volumenes ma

- yores, proplci5 el uso de la madera.

E} t‘_lpo de fibré usada péra fabricar papel es diferen‘t_el‘én _c_a_' ;




da’pafs,‘pero‘desde el punto de vista mundial, la madefa represehta.dgl --

75 al 80 % de las materias primas fibrosas.

11 - 1.1, CLAStFICACION GENERAL DE FIBRAS

1.~ FIBRAS VEGETALES:
A.- FIBRAS DE FRUTOS.

1.- Pelos de semillas.- Algoddn
2.~ Vainas.- Kapok

3.- Cascaras.- Coco

" B.- FIBRAS DE TALLOS.

.- Fibras de madera Gimnosparmas y Anglospermas. W
fFibras llberlanas. - ’ :

.a) Plantas maderables

' b) Herbaceas dlcotlledoneas.- Llnaza. caﬂamo. S  "’"

'Haces vasculares de monocotlledoneas - Pajas de cerea =

‘ ‘les, Bagazo, bunbﬁ Carrlzos.:': T‘, o

N _c.f'F|BRAS O HOJAS .
.’Abacé Sisal, Ptﬁa




f1.- FIBRAS ANIMALES:

A.- Lana.

fit.~ FIBRAS MINERALES:

A.~ Ashestos

B.=- Vidrio

IV.- FIBRAS ARTIFICIALES:
A.- Celulosa regenerada.- Raydn.
B.- Poliamida.~ Nylén.
C.- Poliacrilico.~ Orlén.

D.~ Poliester .- Dacrén.

© U= 1.2 CLASIFICACION GENERAL DE MADERAS.

©"A.- CONIFERAS O MADERAS SUAVES. (GIMNOSPERMAS) . |

_'Piﬁb'blahco. Pino de azicar, Piﬁb f§Iq§?§1ﬁéj : ,LABeéos7

cedro.

" B.- LATIFOLIADAS O MADERAS DURAS. (ANGIOSPERMAS)
Arce, Robles blancos, Robles rojos. Freéno._'A‘l'amos. Say.

ces, ngal, Abedui, Olmo.



Las maderas duras difleren considerablemente de las maderas -
suaves, porque tienen-vasos; tlenen poco o ninglin alineamiento radial de --
tas celulas Jongitudinales, son dé estructura mis compleja porque pueden te

_ner mds tipos de celulas y poseén radlos que son de anchura mis variable.

A las latifoliadas se les denomina madera porosa por tales ca
vacteristicas, mientras que las maderas confferas o suaves se conocen como-

no porosas.

En las maderas de confferas, las traquefdas miden de 3.0 a --
5.0 mn. como promedio, en las maderas duras, las flbras miden de 1.0 a 2.0~

mn.en promedio.
11 -2 PROCESOS COMERCIALES PARA OBTENCION DE PULPA.
La mayorfa de Ias pulpas comerclales se producen madlante la
"utilizacién de’ relatlvamente pocos productos qu!mlcos Que contlenen azufre.‘ '
'oxngeno y élcali y estos exlsten en varlos estados qufmlcos dlferentes y -

en una gran varledad de sistemas.

Slstemas acuosos de obtencién de pulpas para \os procesos

gomerclales.
| M
T h.5 A | 14
~ PROCESOS . PROCESOS .. PROCESOS

ACIDOS . NEUTROS” " ALCALINOS
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Grupos quimicos en solucién acuosa

50, HSOp 50 S s
Hso‘3 --emoeenne > SRR su :
R SR AL N N
BASES SOLUBLES

. Na"’ ............................................ -

NHZ, .._-;... {No utillzado para sistenas neutros o alcalinos)

BASES DE SOLUBILIDAD LIMITADA.

. PROCESOS

AL SULFATO o CUoauswemo

(al sulfato )

RGO NEUTRO ,,
S (Na.i;.sn.ou)

A la Sq;a. =
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SEMIQUIMICO
AL SULFITO ‘_
DE ALTO o KRAFT, SEMIQUIMICO

* RENDIMIENTO.

Los compuestos de azufre se utflizan en todo el rango de pH -

cubierto por los diferentes procesos de obtencidn de pulpas.

La interaccion de estos compuestos de azufre con la lignina -
junto con la velocidad de hidrélisis regida por el pH, controla en gran par,
ke, el curso de la accién del proceso. Los efectos de la hidrélisis &cida -
dlsminuyen a medida que el pH del sistema se mantlene mds cerca de la neu--

' tralldad

N Bajo estas condlciones. se presenta menos. romplmlento hldrolf 

1 'tIco de la l!gnlna Yy de los carbohldratos.

Las maderas’ duras (las cuales en general

'seen un contenldo- g

més: alto de hamlcelulosas y mﬁs ba]o de Hgnlna que !as maderas suaves) __ :
'isultan ‘de este modo ser las: especies més favorables para ser procesadas con -

"fsulfito neutro.

A los nlveles nﬁs aItos de pH, muchas de las hemlcelulosas se

blff‘dlsuelven con el licor de coccién.
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Las maderas que contienen altos porcentajes de resina y grasa
(conTferas) son procesadas mds efectivamente en medio alcalino, en el cual-

estos productos se solubilizan por saponificaclén.

Los sistemas al sulfito, dificilimente afectan a las grasas y-

a las resinas.

Las principales variables de reaccidan que se estudian en los-
procesos de obtencién de pulpas son_ Composicién y Concentracidn del licor,

Temperatura, Tiempo, Presidn y pH.

© M =2.1 PASTA MECANICA

Este prdceso‘de obtenclén’de pulpa cdnsiste en moler o for--

wlzar la madera contra un molino en presencla de agua que gira a gran velocl

o dad. Este proceso utlllza practlcamente toda la fibra de madera que existe

1[en el tronco. en.la que se inc\uye tanto a Ia celulosa como a la llgnlna.
,Puesto que las flbras de esta pasta se’ desgarran, varTan en longltud ¥ ‘com

' \pos!c|6n.

Durante la mollenda de la madera, se agrega agua para ‘mante-

ner una temperatura aproplada y.la pulpa va entonces a. Ios depuradores - -
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gruesos o de astillas en donde se separan pedazos de madera relatlvamente =«

grandes y astillas,

Posteriormente la suspensidn dilufda se bombea a los depurado
. res flnos y la pulpa aceptada a los prensa-pastas o espesadores en donde se
prepara para su embarque en forma de hojas o paquetes, o su alimentaci/én d|

recta a la miquina de papel.

La pasta mecnica es una mezcla de haces flbrosos, fibras ro-

tas y harina de madera.

El papel hecho a partir de pasta mecinlica es suave, volumino-
- so, absorbente y opaco; es tamblén débll y estd sujeto a deterliorarse con -

eiitiempo y con la luz solar.‘

' Las prlnclpales maderas utlllzadas en la elaboracl&n de pas--

“ta mecanlca sons’ el plnabete. abeto, plno blanco, plno gr(s.

U0 - 2.2, PULPAS ALCALINAS

En la fabricacién de pulpa por el pfdceso’aria sosa, ;e:ﬁga -

un l[cof~de coch6n‘qdé cénslste prlnclpalmenfe‘de‘soSaféaﬁstIcé. El‘proce-.




so al sulfato difliere del de la sosa, porque en su licor de coccidn utlliza

sulfuro de sodlo, junto con hidréxfdo de sodlo.

‘A la presencia del sulfuro, se debe la mayor reslsténcla‘de -
la pulpa y una cocclén mis répida. A causa de esto, practicaménte todas las
" fabrlcas a la sosa han Incorporado el emgleo de cuando menos una pequefia --
cantidad de sulfuro en su licor de coccién, asf es que a la fecha no hay di

ferenclas esenciales entre los procesos a la sosa'y al sulfato.

' El proceso al sulfato se puede resumir en las siguientes eta

N pas: | ’
71.—La materia prima se convierte en astilias.

 2.-Las astillas se llevan por medio de transportadores hasta

e los dlgestores. Al mlsmo tlempo se agrega el Ilcor de co- -
'., cclén La relacl&n de ast!llas y licor se controla culda-r. -

dosamente asf como la concentraclén del licor. ‘ ‘

'-Las astlllas se cuecen durante un determlnado tlempo bajo:~f‘ :

tlempo usual de cocclén es de 2 a h hrs. auna’ preslﬁn --,

‘A'; aproxlmadomente de 7.7 Kg/cm (100 a 110 lblln )

las condlciones apropladas de presién Yy temperatura. El -}T :?5

”;h =Al flnal de 1a cocclon, la pulpa y el l!cor se soplan denj; ’5f

7. tro ‘del tanque de descarga El dlgestor presurlzado es el
propulsor de esta descarga Y hace que el dlgestor quede -

llmpio y listo para otra coccién.
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5.-En el tanque de descarga quedan la pulpa y el licor negro
que-cbntienen los reactivos de cocclén géétados. asl como

1a lignlné.

6.-La pulpa lavada se depura y se envia a la plaﬁfa de blan~-

queo y/o a la planta de papel.

En la tabla [1-A, se comparan las propliedades entre las ma-
deras y pulpas de confferas y de drboles latifoliados, scmetidos al proce-

so al sulfato.

TABLA : - A

~ COMPARACION DE PROPIEDADES ENTRE LAS MADERAS Y PULPAS DE CONI|FEKAS
Y 'DE_ARBOLES LATIFOLIADOS

LONG. CELU LIG RENDI % RESISTENC|AS

CDE - LOSA " NIT MIEN= - EXPLO RAS . TEN .
FIBRA ~ NA . TO SION . GADO . SION

:~:00NIFERAS

o PiNmeETE ‘,3:5 e 29 50 "i':x‘-ylybﬁr’ 00100
- _’fpmo cms S35 s 28 st % . }j 92 %
| ,LATIFOLIADOS‘ | ﬁ TR
v{:-,ALAMO TEMBVLONkk 12 65 23  ; “§ om e » ;‘5’3}
et 15 6 o~ s e s
o HAvA T T 37 38 3 o 51
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Las maderas duras se cuecen en menos tiempo que las maderas -

de .confferas.

Las d!hensiohes de la fibra de la pulpa determinan sus carac-
terfsticas de resistencia, ‘Ias'pulpas de fibra larga de las coniferas son -

mis resistentes que las pulpas de fibra corta de maderas duras.

11 - 2.3 PULPAS AL SULFITO

Se han desarrollado diferentes procesos con base sulfito y -

son los siguientes:

) - PROCESO AL SULFITO ACIDO BASE CALCIO
a) = Paocsso AL SULFlTO AC1D0 BASE AHONIACO
c) - PROCESO AL SULFITO ACIDO BASE HAGNESIO
) - Pnoceso AL SULFITO ACIDO BASE soono

‘A contlnuacion se enllstan 1a tabla III-B Ias princlp;les : ,17

“-:l ve ajas y desventajas que presentan cada uno de éstos procesos.

. TABLA  11-B

PROCESO - VENTAJAS © . DESVENTAIRS
fLicor se utlllza como aglu1' 1 Solo se usa para pro

: ; - ..tinante en carreteras, se- cesar especles de ma
SULFITO ACIDO . usa como adhesivos, emul-- = - dera que contienen =
e ' ““slonantes,. agentes tensoac ‘resina en pequeﬂas -

':{BASE;tkLC|6 ~,ff.‘ tivos, obtenclén de vaInl- a cantidades.
e i llina. - e A



SULFITO ACIDO
BASE AMON1ACO

" SULFITO ACIDO -
© " BASE SNLIDO
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Aumento en la velocidad de
produccion.

Mayor rendimlento y call--
dad uniforme de pulpa.

" Amplio rango de especles =

de madera.

Mayor velocidad de produc-
cibén usando temperaturas -
altas de reaccldn.
Obtencidn varlada de tipos
de pulpa.

Recuperacidn de reactivos,

Facilidad de ajuste de pH,
del licor de cocclon.;;

2. Los procesos de recu
peracidn de calor --
tlenen Inconventen--
tes por problemas de
Incrustaclén en la -~

- eyaporacién y no se~

" recupéran los react]
" vos 'solo en forma de
cenl zas. .

1. Diflcultad para recu
peracién del amonia=
co.

';fEconémlcamente no ==

"~ factible porque :los= -

- licores. gastados no-
., Se recuperan.’

l| = 2 4 LA UTILIZACION DEL BAGAZO DE CANA PARA LA FABRICACION DE PULPA
‘ PAPEL., .

Entre las muchas flbras agrfcolas utlllzadas ‘para’ Ia fabrlcaf*“j

clén de pulpa, el bagazo de caﬁa de azﬁcar destaca més que nlnguna otra porf-

'“,ser una de Ias que mﬁs prometen I1egar a ser una Importante materla prlmn —:‘
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fibrosa para la industria mundial de la pulpa y del papel.

El bagazo, tiene la ventaja sobre otras Flbras agrfco\as de no

‘ impllcar gran problema de recoleccidn.

La obtencion del bagazo para su cocimiento, consiste en obte--
ner una suspensidn acuosa que permita por medios mecinicos el separar impure

zas de la flbra.

E1 bagazo desmedulado se mezcla con la solucién de sosa en pre
"sencia de vapor de baja presidn, bombeandose a un sistema de torres de reten
cién, donde pertenece por un perlodo de tiempo para que se efectue una dis--

. persidén quimica entre la sosa y la estructura del bagazo.

COCIHIENTO'

El bagazo de cafia se coce en dtgestores contfnuos, donde el --gf

empo de retencién aproximado es de 10 55’23m|nutogf

' El dlgestor se mantlene presurizado con vapor de 7 Kg/cm2 la- j
' f¢descarga de la mezcla flbra y I!cor, se hace mediante una vilvula hacla un L

::3ftanque de descarga. )

LAVADO. j'j- L

o La pulpa provenlente del coclmlento que se encuentra en el ==
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tanque de descarga, se bombea a un sistema de lavado que generaimente est§
constitufdo por tres lavadoras o tres etapas de lavado con agua a contraco

rriente.

11 - 3. BLANQUEO

La blancura.de las pulpas generalmente se determiné midiendo
la reflectancia de una luz monocromitica por medio de un medidor estandar-

de reflectancia.

Existen dos procedimientos para blanquear las pulpas. Prime-
:.ro. sé'deben ‘usar agsntes selectlvos de blanqueo quefdestruyan una gran --f’
a”parte de los grupos cromoforos sin ser materlalmente consumidos por el cuer. o

‘.f{po de 1a nqnma.

Este método se usa para pulpas con _al_to conten!do de Hgnlna'

.‘taies como la pasta mecémca.,, T

En estos casos la desllgnlflcaclén no es deseable Yl que d!s:;i::5

' mlnulrla el rendlmlento. ;

EL otro metodo es una comblnaclon de la ellminaclén total o-;.

g ; casl total de la 1Ignlna Y de blanqueo, como se practlca en relaclén con - A




122

“las pulpas al Sulftto,‘kraft,'que,;onttenen solo cantlidades relativamente ~

péngﬁas defllgnlda're§ldua].'

Unicamente mediante este Gltimo método se puede efectuar un -

blanqueo permanente a altos valores de blancura.

El método convencional bara las pulpas Kraft y al sulfito con
siste en tres tipos de reacciones:
1).- Cloracién en medio &cido (pH menor de 2)

2).- Extraccién alcalina (pH de 11 a 11.5)

" 3).~ Blanqueo con hlpoclor!to en soluclén alcallna
(pH de 9 a ro).

Una blancura alta no es la untca caracterfstica Importante de -

pulpas blanqueadas' una buena pulpa para papel debe tener buena resls--i

El blamqueo dc‘Il pulpa se puede ‘ograr en uno ‘9 varlos pasost;”:

'f'Un plso se deflne ccmo la fase del procedlmlenta del blanqueo que comlenzaévgf}

‘1ffcan la ad!clén del rcactivo, con:lnua con la reaccldn del producto qunn!co-:‘ 

'”y concluye con el lavado de !a pulpa.

Dentro de cada paso ‘existen muchas varlables que estén deter-

~;mlnadas por el ttpo de reaccl&n deseada en dlcho paso v por las condlclones
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>§eioperac16n. o
Téle5 variables son:
1y.m Concentraclﬁn'de* fones h I'drégeno’-pﬂ':f e
2).- Consistencla A
3).; Adicion de reactivos
4).~ Consumo de reactivos
5),- Concentraci6n de reactiv 0s
6).; Temperatura

7).~ Tiempo

-3 AC‘ONDICI‘ONES GENERALES DE;CLORAC_IQN-' .
'- Adicion de reactivos'
Depende del tratamiento previo Y del tipo de madara ~se'f;i‘

. agrega del 50 al: 0% de Ia demanda tntal del c]oro.::’

tCOnsls:enclag De 3 a h%.-

h,_—_‘fr@pgré’{u;s}‘ de.20 230 o

Despues de la cloraclén, |a pulpa clorada debe lavarse plr|->Jj;A§

fljellminar el acido clorhfdrico y los productos orgénlcos clorados solublcs.,5 )
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11 - 3.2 CONDICIONES GENERALES DE EXTRACCION ALCALINA

1.- Adicidn de reactivos: 0.7 a 2.5 %
2.~ Conslstencla: 10 a 18 &
3.- pH: De 11.0 a 11.5

4.~ Temperatura: De 60 a 80 °C

Aumentando la consistencla de la suspensién de la pulpa se ob
tiene una mayor concentracion de reactivos en dicha suspensidn. A consisten
cias elevadas, la mayor eliminaclén de incurstantes origina un.blanqueo oxi
dante mis efectivo en los pasos subsiguientes, asf como una mejorfa en las-

propledades de la pulpa.

S - 3.3 CONDICIONES GENERALES DE BLANQHEO.f‘fV
.’Agenfes Oxidantes: | .
'a).-‘klpoclorlto de Sodlo. G
{bj:-’Bioxldb de'cforo |

v'”qf;; Peroﬁldo dededlo}.

TABLA 11 -C

CONDICIONES GENERALES DE BLANQUEO

. RIPOCLORITO .~ .~ Lf."fCLOz” PR fNaZO2

Adicidn de en un paso 0.5a 1.5% de 1.0 a

Reactivos en varlos pasos como Cl, 2.0% de Na,0,
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Consistencia 5a18 % 12217 % ha2%

pH 9.0 3.0 a 5.5. 10.0 a 10.5
Temperatura , 38 a 50°C 60 a 80°C 38 a 50°C
Tiémpo 2 a 8 Hrs. 5 Hrs. 0.5 a 5.0 Hrs,

El pH de la suspensidn de pulpa durante el blanqueo con hipo
clorito, es probablemente la variable mis Importante de toda la operacidn-

de blanqueo. El pH se debe mantener por arriba de 9.0.

“Las soluciones de hipoclorito, de por si, tienen generalmen

te un pH superior a 11.0. Sin embargo, al blanquearse la pulpa se forman

* §cidos organicos y dcido clorhidrico como’resultado de la reacclién de oxl
.. dacién. " |

b
4

Estos &cldos originan una dlsminuclén'en la alcallnidad’de-

izla suspenslcn Y para mantener las condlc!ones apropiadas se agrega Slcallv

br:‘i‘adiclonal, en forma de NaOH.

Si el pH inicial es demasiado alto, el ttémpo de. redécf&n‘*
vpuede ser excesivo; sl el pH se deja caer por abajo de 8 0 se produce -

- una degradaclon exceslva de la pulpa.
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11 - b, SISTEMAS DE PREPARACION DE PASTAS

Existen un gran nimero de distribuclones para instalar el equl

po de prepracidn de pastas en una miquina de ;')apel'.

U na distribuclén modelo para este fin, consta de lo sigulen--
te:
1.- SECCION DE HIDRAPULPER

La seccién de hidrapulper, consiste en uno o mds equipos basi

cos para lograr la fibra en suspensién.

E‘l hlldr‘apu!per consiste en un tanque de acero, sobortado por-
una baﬁe de concreto, en el centro del tanque y al fondo se encuentran as-
pas pu!peadoras para lograr desmenuzar y mantener en suspenslon ala fibra
,b con ayuda de agua del slstema de la méquina. Este sistema puede varlar de-

' 'acuerdo al tipo de materia] fIbroso a tratar.

Una vez que fa flbra se encuentra en suspension, es envlada -

por bombeo al tanque correspondlente de dicha ﬂbra‘ ‘

‘Los princ!pa!es factores que afectan fa deslntegrac!on de la-

flbra en esta- etapa son:
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A).~ Contenldo de humedad en la flbra:
El contenido de flbra seca puéde varlar desde el 90 % en
caso de hojas secas al aire a 2.0 % en el caso de pulpa~
con agua.
El alto contenlido de fibra seca,v afécta al tiempo de ha=~

tido o de desintegrade y en un alto consumo de energfa,

B).- La deslignificacidn:
El consumo de enerqla para desinteqrado, decrece en el ~
siguiente orden: .
Pulpas mecdnicas.
Pulpas Semiquimicas.
Pulpas sin blanquear
Pulpas blanqueadas.
La diferencla es especlalmente marcada por el contenldo-
.de lignina en Ia fibra y porque aGn conserva una estructu
ra muy estable entre la celulosa y la ltgnlna; a med!da-

que ha sldo tratada por varlos procesos desde cocc|6n. -

'agentes qufmlcos, Iavado, blanqueo~ hacen que la pulpa -

sea facilmente puesta en suspension.

2.« SECCION DE TANQUES DE PASTA
Cada fibra que ha sido puesta en suspensién es enviada a su =
ténqué correspondiente. EI disefo de los ténques y su agltacl6n varian de-

écuerdo al tipo de pasta, consistencla y otros factores.
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La agitacidén es importante para mantener .la pasta con una con-

sistencia uniforme en todo el tanque.

3.- DEPURACION Y LIMPIEZA DE LA PASTA: "CONTAMINANTES"!

La mayorfa de las pastas traen consigo contaminantes, que con-
sisten en materiales ajenos a &sta, materiales pesadgs. plasticos, nudos no
cocidos, astillas o fragmentos grandes que traeran problemas muy graves en-
la‘operaclén de la mdquina y es por lo tanto muy importante su eliminacidn-

del sistema.

La eliminaci6n de contaminantes puede hacerse de la sigulente~

manera:

En una parte de Ia preparaclon de la pasta, la suspenslén es -
:envlada a su depuraclén o limpladores centrffugos por medao de bombeo Intro
ductendo tangenclalmente la pulpa bajo una presidn en un'reclpiente conico—

o tubular que opera como una centrffuqa'coﬁtfnua.
Los materiales pesados son expulsados hacia la parte (nferior-
o superior del reciplente dependiendo del} disefio del equipo. Este material

sale por un orificio de la c8mara.

La pasta aceptada invierte su direccién y fluye hacla el lado-




29

opuesto, para continuar en otras etapas con su preparacién antes de en- -

trar a la miquina.

Esta operacién se recomienda reallzar individualmente con ca-

da tipo de material fibroso y no en mezcla.

4.- SECCION DE REFINADO
La refinacién es un tratamiento mecdnico de la pulpa en suspen
sién con objeto de adaptarlg para el proceso de formaclén, aunque en esta-

etapa Yas fibras pueden disminuir su longitud por corte.

Los‘reflnédores se pueden aqrupar dentro de dos cateqorfas:
Conicos y de Discos.
Los conicos-a su vez se clasifican en Jordans y reﬁlna¢§re$'-ﬁ

de alta velocidad. -

Las propiedades en la_hoja de papel son modiflcadas<porie| re-

‘finado.

" E) refinado perfecciona la resistencla a la explosién ya la -
formacién de ‘la hoja; pero puede traer efectos indeseables como son una re-.

duccién en la rgslstencia'al rasgadd.
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La refinacidn no produce el mismo efecto en pulpas mecdnicas -
que en pulpas quimicas. Las pulpas quimicas son relativamente pura celulosa
con grupos accesibles de hidroxilos. Mientras que en las pulpas mecdnicas-

los grupos hidroxl los son blogueados por la presencia de lignina.

k.- SECCION DE MEZCLADO
Una vez que las flbras fueron puestas en suspensién, depuradas
y las que ameritaron reflnacién; son mezcladas en el correspondlente tanque

de mezcla, en donde también se adiclonan otros componentes no fibrosos.

Posteriormente la mezcla de las pulpas es envlada al tanque de

- maquina para que entre directamenté, por dilucidn a la miquina de_papel.

11 - 5. FORMACION

“ 11 = 5.1, FORMADORES DOBLE TELA

Los formadores. ''doble tela', tubieron su desarrollo lnlclalmég

te ﬁara superar las limitaciones de un formador de tela simple.

Los formadores de doble tela, tienen en la caja de entrada un-
chorro de pulpa en contacto con dos telas en movimiento o de dos superficies

porosas.
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E) objeto es la de proporcionar un répido drenado de 1a disper ’

sion de flbras en suspensién.

Este disefo, reduce la floculacién y el contenido de aire, pe-
ro un alto grado de dispersion de la fibra, produce una alta turbulencla en
el chorro de la caja de entrada; el objetivo es de que la hoja se forme an-
tes de que decaiga la turbulencia y empiece la floculacién.

los beneficios de un formador " doble tela '', llegan a ser po-
sible unicamente cuando la caja de entrada dispone principalmente de una -~
dispersion uniforme de la suspensién de las fibras en la maquina de papel.

Hay muchos tipos de formadores doble tela en operacidn.

En las figuras 11-5-A, 11-5-B, §1-5-Cy 11-5=D, se mues=--
tran los disefios de los formadores doble tela en uso. ’

"FORM®DOR VERTIFORMA
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E] disefio VERT!-FORMA de la figura 11-5-A; tlene una zona de
formacidn vertical tal que estd definido por dos juégos de deflectores - -
arreglados en posicidn alternada vertical a la zona de formacidn, ademis -
del ajuste de los deflectores, los rodillos de limpleza son ajustados en -

conjunto con la caja de entrada determinando la geometrla del chorro.

Esta geometria es muy Importante para la operacidn propia del
VERT}-FORMER. E1 drenado de la hoja procede como un resultado de la conver

gencia de las telas.

Al iniclo, la consistencia en la caja de entrada es de 1.0%,-
1a hoja estd entre 1.4 y 1.5% antes de! primer deflector. Después de la ~-

seccion de deflectores, la hoja estd entre 2.0 y 4.0 %.

En general el drenado de la VERTI-FORMA, es simétrico y la ca
lidad de la hoja es prlméramente coﬂtroléda~por la conslstencla<de !é caja
'dé;en;rada, tensién de las telas,‘poslctSn de los deflectores y las condi-

clones del chorro como la rel;clén JET-TELA.

E1 disefio PAPRIFORMER de 1a figura |1-5-B, dirige el chorro-

de la caja de entrada dentro de dos telas convergentes.

El drenado de 1a hoja results desde la convergencia de las te

las como por su curvatura alrededor dei rodillo formador.
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FORMADOR PAPRIFORMER

FORMADOR BEL - BAIE
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La tensidn de la tela de formacidn externa controla el drenado
en la fase Inicial. El agua es eliminada centrlfugamente dentro de tas cha-

rolas, como también por el vacio de rodillo formador.

La mayor parte del agua es removida en los primeros 0.46 m. de
la circunferencia del rodillo formador con humedad dentro del orden del 7.0

a 8.0%.

El disefio BEL-BAIE de la figura 11-5-C, tiene la caja de en--
trada directamente hacia arriba. El desalojo de agua es por las dos telas -

camo por el recorrido en curvatura de 6.1 m. (20 ft).

Se reporta que el 74% del agua es removida por el paso de la -
ﬁéla de formacidn por la zapata. El préiimo 18% es eliminada por la ca]avde

'

'succién ¥y ei»remanéhté<5.0% es eliminada por el couch.

: = La calldad de la hoja esté tnfluenciada por Ia cons!stencta de "f

RS caja de entrada y por 1a relacion chorro-tela. o

E! disefo DUOFORMER, de 1a figura 11-5-D, tlene el chorro de-

T
i

© entrada directamente con el contacto de las dos telas.

 las tglés luego preslonén una area de doble compartimiento en-
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--
- g

" FORMADOR DUOFORMER -
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i

el rodillo de formacidn donde se elimina agua por la compresién causada bor

la tensién de la tela exterior.

En el rodillo formador, se tiene de 8 a 12 & de consistencia y

en la separacibn de las telas de 18 a 20%.

EY papel hecho por una méquina *doble tela!, depende en gran -
medida de las caracteristicas de la caja de entrada, produciendo una unifor

me y homogénea distribucidn de fibras en la mesa de formacidn.

EV proceso de formacidn en 'dohle tela” se hasa en una drenabl
lidad simétrica en ambas caras derla hoja; dando con ello hojas qus tienen-
generalmente alta permeabilidad, a diferencla del papel formado en una mé--

i

quina de 'tela sencilla.

Estos resultados dan una distribucién untforme de Flnos en las

hojas hechas en doble te1a. Sln embargo, ambas: maquinas pueden perder una - if, -

l gran cantidad de flnos en la etapa inicial de formaclon.
E1 &ngulo de inyeccién del chorro, asociado con gl:drenado inl
cial, pueden afectar directamente a la tela, marcindola, transmi tiendo este

defeétofal papel que se ests formando.

Las miquinas ""doble tela', pueden diferenclarse de lasy@équifv
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nas FOURDRINIER, debido-a la natural fuerza de desgotamiento en ambas caras
de la hoja, durante la primera etapa de formaclén antes de la separacién de

las telas.

La longitud de formacidn para mquinas ''doble tela", varTa con
su disefio desde 0.61 a 5.5 m. (2 a 18 ft), comparado con la tTplca FOURDRI~

" NIER, que tiene un rango de formacidn de 6.0 a 9.0 m. (20 a 30 ft.).

11-5.2 PROPIEDADES DEL PAPEL HECHO CON MAQUINAS DOBLE TELA.

l.-La formacion se mejora y hay una marcada dlferencta en el -

- tipo de fonnacion respecto a la maqulna Fourdrlnler.
‘Z.»pebido ala mejdrra de formaclén la opacldéd es alta.

f‘j3 Henor desprendimiento de flnos en la hoda de doble tela Es
to es partlcularmente importante cuando el papel se usaré -

"i‘, para alguna Impreslon.

“~§5 Dependiendo de Ia'hatural eliminacién de agua en la zona de
formacidn, el papel producido-por ‘un formadbrlﬂdohle tela",

presenta mayor fuerza de unién.
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11-5.3 CONCLUSIONES DE LAS CARACTERISTICAS DE UNA MAQUINA CON FORMADOR

YDOBLE TELA".

1. La miquina '"doble tela'’, es muy dependiente de las caracte-
risticas de la caja de entrada, la dispersidn de las fibras
es muy homogénea, y el chorro es estable durante el recorrl
do desde el corte del labio y el contacto del formador en--

tre las dos telas.

+ 2. La uniformidad de la tensidn en la tela es mds importante -
que en una Fourdrinier. Una tensién desigual, puede causar-

delgadas manchas y élgunos hoyos en el papel.

3. Es importante que todos los elementos tocante a la tela, es
pecialmente en la zona de formacién, sean exactos y bien --

“uniformes en la direcclén y a través de la msquina.

" h. La méquina ''doble tela", es excepcionalmente estable y fa--

 §il'para‘su hantenlmlén:étﬁ -
" 5. El espacio requerido para una miquina "doble tela®, es ven-

‘tajoso comparade con uqa'ﬁédulna Fourdrinler.”

s

© 11-5.4 EL PROCESO DE FILTRACION EN LA FORMACION

La formacion de la hoja en una méquiné de pabel es un pfoceso;
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hidrodindmico y para entenderlo se consideran los efectos que estas fuer--
zas actuantes causan sobre cada uno de los componentes de la pasta, tales -

como fibras, finos y cargas.

Es aceptado que fuerzas quimlcas y coloidales -tambien juegan -

un papel importante en el proceso, sobre todo en las fracciones muy finas.

Con el objeto de hacer m&s asimilable el proceso de formaclén-

se analizard la operacién de filtracidn en todos sus aspectos.

La filtracidn se define como la separaclibn de-s6lidos suspen=~
didos en un fluido, a través de un medio poroso, flbroso .o granular, median

te la aplicacién de una fuerza impulsora, en un periédo determinado.

"En esta;deffnicién’pdeden identlficarse’cuatrb;factorés:
1.~ Solidos.

'2.- Medlo filtrante
3.- Fuérza impu\sora'i

4‘fh,r Tlemﬁo

.Estos factores determinan las sigulentes conslideracliones:

1.- Por lo que se refiere a la naturaleza de los s6lidos; la-

filtraci6n involucra la acumulacién de s6lidos comprensibles o Ihbomprensl

bles: pértfculas'deformables o rfgidas que pueden ser de diversos tamafos=
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- en bajas o altas proporciones y que, al deposltarse en el medio filtrante,

fofmarén>capas de s6}ldos.

2.- Con referencla a los mecanismos de filtraclién pueden ser:

2.1 Mecanismo de Superficle: Las partfculas sSlidas son de ma-

yor tamafio que la abertura del medio filtrante y por.tanto son retenidos en

Ta superficle.

2.2 Mecanismo de profundidad: Se presenta en dos formas:

A).- las partfculas son retenidas entre los canales del me
. dio filtrante, es por lo general de gran espesor, es-

‘te tipo se conoce como mecanismo de bloqueo.

‘ B) - Las partfculas van tapando la superf!cle Y bloquean -
_ el paso de . otras de menor tamaﬁo. en cantldad suficien

te para formar la llamada torta, la- cual a su vez, pa

sa a constituir. el medio flltrante.

. 2.3'Mecanlsmo Electrostétlco. El‘medio flltrantg'sg carga elec

'Vtrosféficamente; debido a la fricclén del flufdo y retlene partfculas meno=
res a la apertura del! medio filtrante las que en otras condiclones ﬁasarfan

a través de 6l.

3.~ En relacién ¢on la fuerza impulsora, la separacién se efec

tua Induclendo al flufdo a travéérdel medio filtrante, sl los s6iidos son =

i
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~deppsltados por la fuerza de gravedad, el proceso se denomina filtracién =-
por gravedad. Si el filtrado se Induce por una fuerza mayor a la gravedad,-
se produce la filtracidn a presidn. Finalmente s! es una fuerza menor a la-

gravedad, se origina la filtracidén al vacio.

k.- Por lo que conclerne al cicla o tlemj;o de operacién, la --

flltracidn puede clasificarse en:

L. 1 Continua , L

4.2 Intermitente (también conoclda como por lotes).

La operacién puede ser a presidn constante y velocidad varla=--

"ble.o viceversa.

" Hay dos tibos de variables que intervienen en estas ecuac!pnes:‘

'f l) -Varlables de proceso. Pertenecen al slstema partlcular que

,qe va a 0perar y son:

- tamafio de_péftfcula S

- tendencia.a la floculacién -

vlscosidad del flufdo

temperatura a la que se realIza la operaclén

‘- concentracién de la suspenslon.

2).-Variables de disefio. Se presentan como posibllldades para

resolver el problema, algunas son°
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- 8rea de filtraclén
- cafda de preslén a través del filtro

- = resistencla del medio filtrante

cantidad de sélidos y filtrado obtenidos por unidad de --

tlempo.

hunedad de la torta.

Dadas las condiciones de filtracidn, los resultados més Impor-

tantes que pueden obtenerse con la aplicacion de la filtracidn son:

1.-La cantidad o volimen de filtrado que buede ohtenerse en

un intervalo de tiembo_definldo.

. 2.-La cantldad de s&lidos recuperados en un determinado cl-

- clo de operaclén.

_3.-El volGmen de agua de lavado que puede pasar a través de

la torta en ‘un tlempo deflnldo. .
M'y“‘h.-La humedad‘cpntenlda en Ios,sélidos‘cqh sééado'o sin él.
5.-Lérresi§tencla»que ofrecen la tortay el medio filtraﬁte.

6.~La compresibilidad de la torta.

ECUACIONES BASICAS QUE DEFINEN LA OPERACION.

La cantidad de volimen de filtrado obtenida en determinado - -
tiempo (flujo q) tlene una relacién directa con la fuerza Impulsora (presién

"=@P), y una relacién inversa con la resistencia (R).

4



La expresidn matem3tica anterior requiere del slgno de iqual--
dad vy de una constante K de proporcionalidad, quedando de la sigulente mane

ra:

La constante depende de la permeabllidad del lecho.

Al empezar la filtracién, los s6lidos se depositan sobre el =
medio filtrante; el espesor de la torta se va incrementando conforme trans
curre )a flltracion y se forman especies de canales o capllares por donde

»fluye el licor, slempre con un flujo lento (flu]o Iamlnar)

En es te caso, la ecuaclon de Polseullle puede usarse como -

“ecuacién baslca para’ cuantif‘lcar la velocidad de flujo.

La forma original de la ecuacién refere_n'te"al flujo de un 17~
~ quido a tr;avés de un canal largo y con’sgcc!én transversal constante, es =

"1a siquiente:.

v .,‘_(_ZQ.E._)__Q.' L e ey
32 uL L
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Donde:

U = Velocidad del flufdo (m/s)
-P= Dlferencia de presISn (Ka/m?)

D = Di&metro del canal {m)

L = Longlitud del canal {m)

u = Viscosidad del filtrado (Ka/m s)

qc = Factor de conversidn de

-- 2
unidades: 9.81 (Kg m/Kg. s°)

La'lmbortanc|a de la ecuacidn de POISEULLLE se debe a que pre-

dl;e el efecto que tendrfa el tamao del canal en la velocidad del flufdo.

Una mejor aproximaclén que relaclona estas varlables es em~ - .

o u'pleada en Ia ecuac|6n de Arcv:

ymk LBP) o gy
o 1f;5_f ul g » <;;} »  :_: e T

En esta ecuaclén se incluye un coeflclente K que depende de-
la. permeabllldad del lecho y es ad‘mensional. . :
Desde el punto de vista prictico es mis Importante conocer el

_ flujo volumétrico que la velocidad lineal del flufHo.\

El flujo volum&trlco se puede calcular de la sigulente ecua-- _

clén:
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g=UA s (4)

Donde:

q = Volumen recolectado en un determtnado~tlempoj(dV/dt)

(m3/s)
U = Velocidad del flufdo (m/s)
2)

A = Area transversal del canal (m

Al aplicarla al flujo, la ecuacién de d ARCY queda modificada
de la sigulente manera:

a=-gr =K uL g¢
2

Ponde: A = Area dei lecho. (m

A partir de eéta,gcuacién. el coeficlente de pérmeébilldad'édQ"

‘ddiefe-]a siguiente expresién:

"Esta es la primera aportacién de la teorfa para determinar la-
pgfmeabllldad del. lecho, ecuacién que corresponde élrtrgbpjb,gxperlmental.-
de una torta de espesor fijo,VViécosidad fljé, drea de torta fija y presién:

fija, para medir la cantidad de flufdo que pasa en |a}unidad de tlempo.

Otra de las ecuaciones de -interés teSrico es la propuesta por~

kKOSENY y CARMAN, quienes introdujeron dos términos: poroSidad (e} y shperﬁl
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cle especlfica de las partfculas (Sv) usados para calcular el flujo de fluf-

dos en lechos porosos.

Estos dos términos modifican la ecuacidn (5)1§cmo sigue:

3
av e Al =~-4P)
i TR g P | —a L % n
Donde:

e = Fraccidn hueca o porosidad de las particulas sollidas
(sin dimens lones)

Sv = Superflicie especffica de las partfculas sélidas en un volu-

men base (m / m )

&k = Constante de la ecuacidn de KOSENY y CARMAN con un valor de
5 en el sistema c.g.s. : ‘

: én,reglfdad el valor de K de la ecuacidn (3) es:
,ﬁ‘KA_, Zx e > . BRI i (8.
R VR (B S e

 4En‘esta ﬁltfma'expreslén se caracterizan las pértf&dlés del solido -

“tales como su forma y tamafio.

_USO PRACTICO DE LAS ECUACIONES BASICAS
La permeabilidad del sistema tcene una relacién tnversa con Ia-,f7

’ resistencla :otal ala fIltraclén se tiene:

K= 1
i R
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La resistencia R estd compuesta por varias resistenclas:

- La debida a 1a resistencia de Th torta denominada of

- La debida al medio filtrante, denominada r

= La debida a lineas vy accesorlos.

-~ La que presenta el flufdo al pasar a través de las resisten--

cias anteriores (ests considerada en la viscosidad del flufdo)

Con estas consideraciones, la ecuacldn (5) cambia a la sigulente

stiires idn:
dv = {-P) A gc ; (9)
dt. : : :

En esta ecuacién se reﬁnen las varlables de procesos con las == )

: "virlables de dlseﬁo.

: En la ecuaclﬁn (9). el valor de la resistencla de la torta. se~
B multlplica por la cant!dad de sﬁlidos recuperados (w) (slendo W, el peso de~ :
la torta seca por unldad de volumen. en la unldad de flltraclén A) Y por el- :

volﬁmen de flltrado recolectado ).

Generalmente, la resistencla del medio H!trante se consldera -

: constante, aunque en realidad su valor aumenta gradualmente conforme se depo

sitan los s6lidos en los intersticios del medio de fll,traclén.;
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CLASIFICACION DE OPERACION DE LOS FILTROS:
FILTRACION A PRESION CONSTANTE:

2
av (-aP) A (-~apr A :
t udw V ge # ur g¢ (10)

Poniendo al inverso de la ecvacidn (10) y separando el término

variable de volGmen se tiene:

dt uel, W ur
Wn ("P A gc vV o+ -aP gc : (‘])

t v o
d't-m-T“" Vdv + ——SL Y v (12)
o (P A g 40 (- P) Age
e Vo, o X gy
T L
Donde:. . - e U ' L | PRI

. ,vf.: Volumen total de Filtrado.f en-m3, recolectados en el tiempo t, ~

segundos.
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Si se grafica el vollimen contra e tlempo se obtliene una pardbola:

Vﬂs

3

Para fines pricticos se obtienen otras de las Incégnitas de la-
filtracion: la resistencia de la torta, la resistencia del medio filtrante y

la compresibilidad de la torta a partir de la aplicacién de la ecuacién (11).

La ecuacidn (11) se separa en los términos que permanecen cons=

 tantes: i

T K Vo Ky 4(;_1:.)_
Donde:
Ky = —SS% )
(-8P):- A" gc e i
. ur i e .
»KZ = ‘ : (‘6) ’

(-BP)Age



" A) graficar dt/ d¢ contra V se obtlene una linea recta:

dt/dv
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b

Donde:

’

La pendliente de esta recta es KI y la ordenada al origen es -~

‘ Kz; con ésto; valores de K‘y Kzse pueden despejar Yy

o = K

a2 { -AP) agc
1 W

r:
. _‘('17)

)

Otra determinacién Importante es la de los efectos de compren

si8n, es decir, el efecto de la presidn en la resistencia especifica de la

" torta. La correlacién propuesta de ALMY y LEWIS es la sigulente:

R

= ofy( -br)°

(19)
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Donde:

0(. = resistencia especffica a una presién de cero (m/kg).

S = Factor de compresibilidad (sln dimensiones).

El valor de S va de 0.1 a 1.0 para valores bajos de S, se dice

que la torta es’ incompresible y para valores altos de la torta es comprensl

ble.

FILTRACION A VELOCIDAD CONSTANTE.

De la ecuacién (13):

- ued W

R P =M ()
o 2ge (-BP)

(-&P) gc

—
>i<
~

fy’a:ra"'sll‘mpllflcar el ‘uso de es‘gak‘écuackl'én, conviene récorda,f -
que el valor dedy r dep,enden’ydel‘valor de P y como en este caso es varia
ble, se considerar§ una 8P para la torta "WPet" y una BP para el medio £l

trante ’fLPf".

Por otra parte la P _ puede estimarse al graficar los datos -

cbtenidos en una grafica de &P wvs. t:
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AP o -

ad 4

Con las consideraciones anteriores, la ecuacic‘m (13) queda de -

: yla slguIente manera:
t - ue'w .' ( v )2 : : . o (20)
2 gc A}P R : P

Al separar l1a variable’ AP y multipllcando Y dlvidlendo por t -

- el segundo mlembro de la ecuacién:

’ U--z- pero  q= —\é— a
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> l&|<

Al sustitulr en la ecuaclén (21) queda:

R e U " (22)

LA FILTRACION INTERMITENTE, se caracteriza por.ciclo largo du-
rante el cual los sdlidos se acumulan gradualmente y por una interrupcién -
del flujo durante la descarga y limpleza. En este tipo de flltracién se em-
plean filtros prensa, flltros de cartucho y dlversos elementos tubulares u-

hojas planas.

LA FILTRACION CONTINUA. se- caracterlza por ‘una serle contfnua-

"‘de c!c!os cortos en. v!rtud de ‘que la torta se forma solo en una secclén de- ey

' _Ia SUperflcie flltrante, las demas secclones se someten a lavado. secado y- "”

descarga ¥ el flujo continia sin interrupclién.

En este tipo de filtracién, se encuentran los filtros de tam-=~

bor rotatorio, de disco, de banda horlzontal y de charolas.

Las ecuaciones que caracterizan a la filtracién continda o se-
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rie continfia de ciclos cortos estin basados en la Integracidn de la ecua- -

cién general de filtracién (ec.13).

Para el filtro rotatorio, las operaciones son:

1) Formacién de la torta

2) Lavado de la torta

3) Secado parcial de la torta

4) Secado térmico, si se requiere

5) Descarga de la torta

6) Lavado del medio filtrante y/o formaciép de precapa

7)  Superficie muerta hésta el inicio del nuevo clclo.

De las etapas anteriores, las cuatro primeras estén controladas‘:_

por la velocldad de operaclén del proceso ¥y, a su vez, dependen del .tipo de-l

L suspension y de la presl6n de operac!én, las tres Gltlmas etapas (descarga, i

' ‘lavado, y superflcne muerta) dependen de Ias caracterfstlcas de disefo. delf-f 2

equipo.

Las ecuacl&n es propuesta por - “ DAHLSTROM . Aoy POURCHAS D.B.y =
se deducen de las mod!flcaciones hechas en las ecuaciones establecldas para-

filtros intermitentes (ec.ik)

5K1v+K2 (lto)‘

2e
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En la filtracién continGa, la resistencia del medio flltrante-
es despreciable en comparacién ‘con la resistencia de la torta. Por lo tanto

el factor K2 puede eliminarse.

Integrando entre los 1Tmites de operacidn, la ecuacién ya modi

ficada queda:

t v
dt = K‘ vdv (23) '
0 ‘ 0

2

A . ' .
t=k 7 - o - 23)

En este tipo de. flltraclén t es el tiempo requerldo para” la -

formacion de la torta y este t!empo slempre es menor que el tiempo total de

'ciclo de operaclon osea'

.‘Donde:
F = Fraccién dlsﬁonlble_ para la 'fdrmacléh de_']a torta en

un filtro, continGo,

t. = Tiempo del ciclo total de operacién.
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En un filtro de tambor rotatorio, F, es la sumergencia del tam

bor en la suspensién.

De acuerdo con la ecuacién (15),

o y
K, =t (25)
1 9¢ (_pp) A

Sustituyendo K‘ en la ecuacidn (24):

Ft = uw V: ' | (26)
€ 2(8Plge ' A
Des Jepando %
' 1/2. .
A , T ued W , ' : '

- brs que ‘introducir el factor de comoresibllidad
~ - Ve
: . -5 e
_%_ - 2 ( ‘P) gc F tc ‘ . ’ (28)
U A w o .

La capacidad de un filtro se expresa como el flujo de filtrado-

q, O sea:

Para que l1a ecuaclon anterior sea de aplicacl&n més general ha
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1/2

eyl o2(-sp) e
9" "R te ' v ‘

(29) .
Siendo estas ecuaciones las b&slcas que definen las caracte- -

risticas de la filtracidn.

11 - 5.5, MEDIO FILTRANTE.

Lo fundamental en cualquier tipo de filtro es el medio filtran-
te. Las caracteristicas de un medio flltrante dependen de las propiedades =-
del mgterial del que se fabrica y las técnicas empleadas para su elaboracién
Lé:seleécién de un medio f!ltranté. se realléa tomando en cuenta los siguien

tes puntos:

- Tamafio mfnino de partlcula retenida

- Permeabilidad o resistencia al flujo |

- Relacién entre ocluslén del medlo o jncrémen;o de resisten-
Cciaal flufo. | e

- Resistencia al calor, a la acclén de broduéfos qufmicos a -
la abrasién y a la flexién. | |

- Resistencia a Ja rotura

- Establ1idad dimensional

~ Facilidad de limpieza
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TIPOS DE MEDIOS FILTRANTES:

Telas met§licas, telas naturales y sintéticas, placas de asbes
tos o celulosa, hojas de pabel de celulosa o dé fibra de vidrio, solidos --

sueltos etc.

1= 5.6 FILTRO AYUDA

Es un hatéflal finamente dividido aque no se compacta ni compri
me'por‘la‘presi&n,que:elerce él 1Tquldo al pésar a fravés de egte tipo de -
materlales. Son adredadoska suspensiones que presentan problemas de»c§mpre-
sibilidad en 1a fl)traﬁtén} dIf}¢ult§d en la mema_o por\iam;ﬁo d§~p§rtfcuf

fla§'mﬁy peqqehaé.

Los»rgquerlﬁlehtos pari un filtro éyuda,sgn:';'
- Inerte
= Ligero

- Formar una torta porosa

El més usado es la tierra de diatomacea, carbdn activado, pul

,pakde papel et@.‘
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Enfocada 1a operacidn de flltracién a la formacién en una méqul
na de papel, se puede Integrar a la formacidn en tres procesos hidrodinémi--

s, los cuales son:

a) Drenado
b) Esfuerzo cortante de orientac!én

c) Turbulencia

a) Drenado
Es un flujo que atraviesa la malla filtrante el cual no es com-
‘pletamente perpendicular al plano de 1a misma, se caracterlza por ser una --

‘ velocidad de flujo que puede y generalmente cambla con el tlempo.

b) Esfuerzo cortante de orientaclén

. Es tamblén un flujo de corte y con un patrén diferente en- Ia :-
%'suspenslon de flbras no drenadas Se caracterlza por una dlferencla o un ----
gradiente medio de vglocidaq y por su forma de orlentacién. Ejemplovde esto-
ié; la,diferenbfa de veloc[daq‘en dlre;cléd mSquina que existe entre la des--
cargé de la cajé de entrada y la tela de formacidn y otra sérla de velqéldad
de oscilacién transversal a la mesa de la suspensidn 1ibre de pasta ocasiona

da por el mecanismo de traqueo.

c) Turbulenclia.

Es una variacién desordehéda en la velociéad de flujo en la sus
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pensidn de fibras retenldas.

La turbulencia se caracteriza basicamente por:

Un depdsito de fibras, que es una medida scbre la distancia me

dia en la que la velocidad de fluctuacidn ocurre.

La intensidad, que es una medida de la magnitud de la veloci=-=

dad de fluctuacién.

En 1a formacién todos estos procesos hidrodinidmicos se suceden
s imultaneamente; no distribuyéndose uniformemente en tiempo y espacio, no -

siendo independientes uno de otro sino qhe se Interfieren.

La consecuencia mds importante del drenado, es la eliminacidn- .
~A de‘égua de la suspensién fibrosa, esta @l timas son acarreadas por la suspen’

.slén‘f‘depositadas sobre una malla filtrante y consolidada en una capa con- -
“centrada de flbras.
Dependiendo del estédo dé‘mobliidad de las’fibras en Iévsuqug

‘'sion retenida, el drenado se lleva a cabo de acuerd6 con alguno de los si-=~

~guléntes ‘mecanismos; filtracién o aumento de espesor.

La filtracién ocurre cuando la suspensidn de fibras esta movil

‘o libre de moverse independientemente, estableciendose una diferencia entre

i
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la capa concentrada depositada en la malla y la suspensfén diluTda - que se -
“aproxima, permaneciendo la concentracidn de la suspenslén retenida casl - -

constante.

El espesamlento o aumento en grosor por otra parte ocurre cuan
'do las fibras en suspensién son Inmovilizadas y atrapadas entre sl para for
mar una red de fibras. Esta red es una estructura solida de flbras que cons
tantemente se va colapsando a medida que el drenado prosigue, la concentra-
cidn de flbras en la hoja consolidada va aumentando de abajo hacla arriba.-
En esta forma la red de fibras depositadas se comporta como medio filtran--

te.

Para que la flltracién ocurra, la dispersién debe de existir =
mienfras el drenado se 1leva a cabo. En donde la turbulencla es utllizada -

- para generar la dlspersl6n, no es suficiente que la red de fibras se dlsper

kj‘ se antes ‘de que el drenado suceda, ya que la turbulencla rapldamente se re-

S duce y la dlsperslﬁn de fibras tamblén lo hace. Por Io que la dlsperslén qg'

»be regenerarse en 1a zona de drenado.

El desarrollo de la teorfa de lo que sucede en la mesa de for-
"~ ~macidn relacionado con la filtracién, hace uso de la ecuacidn empfrica D AR
CY para flujos laminares suaves a través de medlos porosos, en la cual se -

‘asume que los efectos de la inercla del flufdo son despreciables.



62

Una ‘forma diferencial de la ecuacién de D ARCf para la filtra-

clén de Spspensl6n fibrosa es lavsiguiente:

1 d
Vs R Go)

donde:

U = Viscosidad de filtracién o relacién de flujo por unidad de
drea de la capa. .
u = Viscosidad de la suspension.
QE" Gradiente de presidn a través de la capé tomando en cuenta
el peso base.
R = Resistencia especifica de la capa filtrante.

* La dificultad para aplicar la ecuacidn No. 30 a la filtracién-"

'

' “de suspensiones fibrosas as gue las fibras forman capas comprestbles y son=

Ji; compactadas por el gradlente de preslon. De aquf que la reslstencia a la -
~‘flltraci6n R,.'no’ es |ndependlente del gradiente de preSIon dp/dw y el gra--

- diente de presidn varia de acuerﬁo con el espesor de Ia~capa de fibras.
’ésta diflcultad puede correglrse por el andlisis basico de -~
KOZENY-CARMAN; este anilisis da una expréslén de la réslstencla esﬁecffica-
k_dé filtracléﬁ en térmtnés de las probiedades basicas de las fibfas que inte

grén la capa, volumen espétffico, suﬁerficte eSpeéfflca y porosidad.de la -
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capa de fibras. .

K a et o (el
k Sv2 (1-e)2 R ‘

La relacidn expresa cuantitativamente la experlenclia comln de -
que la resistencia al drenado aumenta, cuando la capa compactada (reduccidn-
en porosidad e) y cuando las fibras estan refinadas y desintegradas (aumento

en la superficie especifica Sv y el volumen especifico.)

La porosidad esta relacionada con el gradiente de presién y es-
ta relacion puede ser determinada experimentalmente., Substituyendo esta ex-
presién, puede ser integrada sobre el espesor de la éapa de flbras de pulpa-
depositada, para obtener una ecuaclén integral de fFiltracién en términos de-

las variables externas que puedén se_f facilmente mg‘dldas.

"~ “lLa teorfa de flltrécléﬁ? ha sido adn 'is“dg.sarr:bllada Incluyen== - .
do los efectos de lner_cié para cubrir las relaciones’ altas de filt(aélén. - '}:.,‘:
Una ecuacién que incluye la inercia asT como los efectos de vlscé}s,lda’d, equl.

valente a-la ecuacidn de D ARCY para efectos de'vlscoslrdad unlcamente es:

'dp =aul * bp.Uzy , _ (-31‘)
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Dohde:
p = Densldad del flufdo suspendido

Las cantidades de a y b son denominadas coeficientes de resis=-

tencia de viscosldad e Inercla respectivamente.

a es equivalente a la resistencia especifica viscosa de filtra-

cién.

En forma similar, se deducé que el coeficiente de resistencia a

la inercia b es:

pe SV gy

labporosldad de las capas de flbras

Una forma integrada de la ecuaclon (31) ha sido definlda Yy pue-‘

fde ser expresada, slmplemente como un- factor de fricclon.,‘,

La ecuacién del nfimero de REYNOLDS péra»f!ltraclén es:

En donde B” es un facuor empfrico que depende princupalnznte de'
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La definicidn del factor de friccién f y del nimero de REYNOLD

Re son:

u Sv (1-e)
En donde P es la caida de presién a través de! total de la ca-

pa de fibras de peso base W y e es una porosidad promedio aplicada al total-

de la torta filtrante.

U1~ 5.7 FORMACION ¥ RETENCION.

Bl término formac!én descrlbe Ia calldad general del papel al

"_‘ser ésta Inspecclonada con la vista a contraluz, observando la relatlva unl

brformidad de 1a dispersion de fibras y tamafo de los floculos

la formécfﬁn tamblén es el proceso seguido por. una, suspens!&n -
acuosa de fibras y finos en la fabricacién de una hoja de papel.

Ambos conceptos son lqdependientes:Ya que las propledades espe
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clficas del papel van a ser decldidas o dadas por el papelero encargado de -
fabrlcarlo. El grado de orientaclén de las flbras va a afectar algunas de -
las caracterfsticas flslcas de la hoja como son resistencia a la tensidn, al
rasqado, lisura, opacidad v porosidad, todas estas propiedades medibles e In
fluencladas por la formacién de 1a hoja de papz! en la zona Iniclal, sobre -

todo por la Incidencia de la descarga del chorro de pasta sobre la tela.

Se puede definir estrictamente la palabra formacién como el con
seguir un depdsito uniforme, ordenado de fibras, finos y cargas sobre una te
la de formacidn y puede obtenerse tenlendo en cuenta alguna de las sigulen«-

tes condiciones:

a) La descarga de pasta debe ser tan homogenea como sea posible

evitando al méximo la floculacién.

'b) La'descarga de pasta no debe destrulrse al Impacto con la te

la, a su vez que debe generar auto turbulencla.

-;7c) Deba de existlr en clerto grado agitaclon capaz de generar -

una dlspersl6n unIForme de flbras y caagas.

,d)‘Agitacl6n y actividad deben continuamente Integrarse hasta -

que una hoja de mayor consistencia haya sido formada.

e) La transicién de la.zona de f6}m3¢l6n hasta la'prlmera caja-

de succién requiere de un balance decreciente en la agita- -
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‘clén, mientras que las fuerzas que afectan:el-drenado deben

ir en aumento.

RETENCION.

En una forma estricta o ideal serfa retener el total de partf-
culas s6lidas que se descargan a través del lablo de la caja de entrada y -
drenar unicamente aqua. Esto en la prictica es imposible por la naturaleza
misma del proceso utilizado en la formacidn de la hoja, por el equipo invo-
lucrado. El agua (blanca) removida de la zona de formacidn contlene una --
proporcién variable de finos. A la cantidad de sdlidos en suspensidn rete-
nidos en 1a hoja se le da el nombre de retencidn de primer paso-o retencldn

de Tela.

FACTORES bE-TlPO OPERACIONAL QUE. PUEDEN AFECTAR'LA'RETENCION;
a) Paf&nefro'en i; ;éja de entréda; Qelqc]dad‘&g descarg#ldel;
‘ ﬁhorrordebpasz;'l. RN o o
.:: ,b)ﬂvelocIdéd de 1a ngulna.
vc) intensidad y fipo de drenado‘
d) Utilizaclén de ﬁgua blgnca.‘_

e} Disefo de 1a tela de formacién.

f) Quimicos en la pasta
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Cons Ideraclones sobre retencion.

a) La recirculacién de finos aumenta 1a consistencia en la caja

de entrada, a su vez'que reduce ¢! freeness y reduce por lo-

tanto 1a capacidad de drenado en la mesa.

En el cuadro {11-D, da una jdea de los efectos que se producen-

al afadir agua blanca con finos a algunas pastas.

Los tlempos de drenado aumentan a medida que el contenido de fl

nos se Incrementa.

TABLA

ADICION DE FINOS AL AGUA BLANCA

it -D

MECANICA

SULFITO REFINADG

$ FINOS  TIEMPO DRENADO % FINOS

TIEMPO DRENADD  %FINOS TIEMPO DRENADO.

0 675 0 7.5 0 7.5
g 250 o1 8.75 l 8.0
o 9.0 2 55 8.5  9.75
s 20 5 265 1.0 2.0
19 15.5 36.0  45.0 15.5  16.0

21 s 38.5 50.0 7.0 17
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b) La captacién de fibras en el recuperador es més dificil, -
1a capacidad del fieltro disminuye y cualqhier camblo de -

condiciones en la miquina causan problemas en la operacién.

¢) Aguas blancas con altos contenidos de finos origlinan pro--

blemas de limpleza.

11 - 6. PRENSADO

Después de Ja seccidn de formacidén, el papel pasa hacla la --
seccin de prensado y secado para seguir perdiendo agua, la hoja que sale -
de la se;cién de. la tela es una red fibrosa parcialmente saturada que puede
ser tomprimlda~a‘unrvolumen que no es snffciente para contener,ﬁoda el agua

originalmente presente.

El papel Y el fieltro, son estructuras capllares parclalmente )

L saturadas con agua y capaces de comprimirse.
EY fleltro tiene capilares mis grandes, contlene menos agua -
que gl~pépel y es mucho m3s denso; por consiaulente es més resistente a la-

compres16n.

‘Debido a los capl lares mds grandes, los fieltros tlenen mucho
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menos resistencia al flujo que el papel y al mismo tiempo tienen una activi

dad capltlar mucho m&s pequefa.

A continuaciﬁn se presenta la figura I11-6-A, donde se mues--
tran .las zonas de contacto en la seccidn de prensado entre un fieltro y una

prensa.

Tanto el fieltro como el papel estdn sin saturar al entrar en
la zona de contacto. Ambos contienen suficiente cantidad de agua para al--
canzar la saturacidn antes de llegar al centro de 1a zona de contacto. Se -
ilustra la forma geométrica, la distribucién de la presidn de prensado, log

mecanismos de transporte del agua y las curvas de espesor del papel y del -

fieltro.
.. Esta zona estd dividida en cuatro etapas:

ETAPA 1 - La preslén . total en la hoja crece a causa de la -~
compreslon. Comlenza en Ia entrada a la zona de contacto en donde empleza-

la curva de la: preslon de prensado, y.se extiende hasta el punto en que el

papel se ha saturado.

El fleltro estd sin saturar durante toda la etapa 1. En esta

etapa no se desarrolla'ningbna resistencia hidrdulica.

" ETAPA 2.- La hola de papel ha lleqado a la saturacién, la --

presién hidraullca aumenta y el agua removida y expdlsédo del pépe! al fiel



n

Cilindro /
hoja de pape ! /
| Curva de la zona
o de contacto

Cilindro \A Curva de presiones de

X

la estructura flbrosa

Curvas de distribu- Curva de 1a presién
clén de la presidn hidrdulica

Proceso de transmi- \
si6n del agua. M24 Curva de la presidn

hidraulica del fieltro

]
Compres ién C l =

Espesor de la hoja de papel en la
- zona de contacto.

FIGURA .~ I} - 6 « A

~20MA DE 'CONTACTO EN UNA PRENSA'

s
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tro. El fieltro llega a la saturacion y se crea una presidn hidrdulica que
produce una corriente de agua desde el fleltro hasta los espacios libres --

existentes bajo el fieltro.

En esta etapa aumenta la fuerza de compresidn sobre la estruc-
tura del papel y del fieltro. La presidn hidrdulica en el fieltroy en el-

papel llega a un miximo situado antes del centro de la zona de contacto.

ETAPA 3.- Se extiende desde el miximo de la curva de la zona -
de contacto hasta el punto correspondiénte al mdximo contenido seco del pa-
pel. Este punto corresponde al maximo de la curva representativa de la pre
sién de compreglén en 1a hoja de papel. En esta zona de expansién, el - -
fieltrb pésa de! punto en que es nula la presidn hidrdulica y de nuevo vuesl

‘ve'a estar sin saturar.

ETAPA h - Tanto el papel como el fieltro 5e expanden en:. esta - w

- etapa ¥y e! papel queda sin saturar. En ambos materiaiesfse crea una’ pre- -

sion hldréullca negativa' las fuerzas de compresion que actuan sobre la es-
;tructura de la hoja y del fieltro son. mayores que 1a presion total. En ¢5f
ta etapa entraré aire en el papel en igual forma que podria entrar aire en-
el fleltro durante la etapa 3. Sin embargo, el vacio debido a la expansiéhf

serd mayor en el papel que en el fleltro, por lo que se produce una circula



_ dos fases de aire y agua.
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cidn de aire y agua en el interior del fleltro y desde el fieltro hasta el

papel.

Las fuerzas capilares actuardn dentro, entre e! papel y el --

fieltro, en este sistema de dos fases.

Cuando el papel y el fieltro se separan al final de la etapa-
L, el agua que se presenta en la superficie 1Tmite entre ellos se divide a

consecuencia de la separacion de pelfculas.

En la etapa 4, el papel entra con un contenido seco maximo y-

absorbe luego agua al fieltro. En esta etapa, sdlo existe un sistema de -

P
oA

‘ El mecani smo de . transferenc!a se consigue unicamente debldo a:

'vlas fuerzas capllares existentes en la capa lfmite entre el papel y el - -
",fieltro debido a 1a circulacién a consecuencla de la dlferencia de preslén

“'creada entre el!os por la expanslén.

En la zona de contacto, los procesos bésices que se'desarfo--

11an soh, por una parte; la compresién del papel durante la entrada a la -

~-zona ‘de contacto y por otra parte, la reabsorcidn del agda en la zona de -

eXpansién sin saturar a la salida de la zona de contacto, con lo que se ==

transfiere agua del fieltro al papel,
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En la mayorTa de las zonas de contacto, el fleltro es un compo-
nente necesarlo. La misién del fieltro es constitulr una estructura en la =-
que puede pasar el agua del papel en la entrada de la zona de contacto, y =-

que retiene la mayor parte de €sta agua despues de la etapa de expansién.

Ademds el fleltro debe de distribuir uniformemente en el papel
1a presién de prnesado vy proporcionar una zona de contacto v un equilibrio -
de la fuerza de prensado, para dar suficiente tiemoo para aue circule el - -

agua.

* En muchos de los casos, el contenido de agua de)l fleltro no es-
tévdetermihadé por el eaulibrio-durante el prensado, sino por los equipos pa
ra Itmpleia y para extraccidn de agua del fieltro.

- Los dispostgivbs para‘extrécclén_de agua de le fieltros pueden
" “estar constituldos por céjas‘aspirantes‘fljas;‘pOr'pfén$aside»5ucCI6h.y por-

~ #rensas ranuradas.

“Todos estos sistemas tlenen distintas propiedades.
Las prensas ranuradas. eliminan el agua por compresién, y el --
factor determinante es la‘rehumectacIBn medlante agﬁa procedente de las ra-

nuras.
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Estejtlpo de prensa solo puede disminuir el contenido de agua~

“hasta un valor determinado por las propledades de compresidn del fieltro.

"En tales prensas, el fieltro queda saturado en el punto central

de la zona de contacto.

Las prensas de succidn o aspirantes permiten reducir el conte-
nido de humedad del fieltro por debajo del punto de saturacién determinado-
por ia compresién, por lo gque sonun medio satisfactorio para proveer de =--

fleltro seco a la zona de contacto.

Su eflciencia aumenta con el vacno. que debe ser eIevado (350-

':§500 mmHg ) para conseguir que el fleltro este seco.

L

Las cajas de - succlon flJas, son. dispos!t!vos eficlentes para -

,fextraer el agua de los fleltros, especialmente a bajas velocidades (600 - -

um ).




CAPITULO III

- DESCAIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION DE FIELTROS. .~ =
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IIC - 1. DISERO:

El disefio involucra todos los tipos de vestiduras, &rea de a-

plicacidén, tejidos, material, tipo y ;oito.

£1 mane jo de éstos parametros, nos preveen una mixima durabi-
lidad, permeabilidad deseada y optima capacidad de agua removida. Cada -
pleza de la vestidura de la miquina de papel tiene sus especificaciones -
particulares. AsT por ejemplo las especificaciones de disefio aseguran ==
que estd reallzada, fabricada y superviéada estrictamente por control de~

calidad a través de todas las fases de su proceso.

_ II1- 2. CONSIDERACIONESDE DISERO .= " %

Ca) DKENADOA '

, Esta propledad se refiere a la facnl)dad que presenta la ves~
: tldura para elimlnar agua de la méqulna. El tipo de hoja de pape1 fibra
- utllizada, velocidad de maquina. caracter!sticas del roditlo prensa; son=-

‘algunas variables que deben ser conslderadas para el andlisis de drenado.

~ El drenado puede ser relacionado a la permeabitidad, 1a cual-
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es una medida estandar de abertura de la estructura de la vestidura; defini
da como un pie cubico de aire que atraviesa por un ple cuadrado de fabrica-
cidn, en un minuto, a una presién diferencial o diferencia de presién de me

dia pulgada de agua.

b) DURABILIDAD

La durabilidad bdsicamente est8 referida a la vida de la ves-
tidura, la que involucra.a varios factores como resistencia a la tensidn de
operacidn, resistencia a cambios de tamafio, resistencia.a la-degradacidn =--

quimica, resistencia a la abrasién, etc.

"0 7Th) = 3. CLASIFICACION DE VESTIDURAS EN LAS MAQUINAS DE PAPEL.

“En -las tab)asIll-A.I|l-B III-C ‘se encuentran separadas Ias ;
caracterfsticas generales de los tipos de vestiduras en. la méqulna de pa--
pel. Cada vestidura esti dividida en clases, basadas. en el grado de finu~

ra o de aspereza y sus apllcaclones

La clasificacién de las vestiduras varfa Internacionalmente, -
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_pero se enlistan con el nombre genérico que se utiliza en América.

TABLA JXIV-A

CLASIFICACION DE MALLAS DE FORMACION

NOMBRE CARACTERISTICAS MALLA
GENERICO DE CONSTRUCCION CLASE POR [\ APLICAC!ON
TELA Una o d65 capas te-  BURDD 24 x 20 Para cartén
PLASTICA Jidas con monoflila-
mentos sintéticos =~ MEDIA 4y x 34 Para corrugado
en direccién y a -~ 1 x i
través de la mqui-
na. El contenido de 55 x 38 Para corrugado
flbras es 1003 sin- 55 x 48 Para sacos Kraft
tétlco.
. © 70 x b6 Para sacos Kraft
<70 x 60 vy papel bond
FINA - 80 x 55 Para papel bond
: 80 x 76 Para tissue
.~ 90 x 720 Para papel bond
v . 90-x 90 . Para carbén
SUPER 100.x 94 Papel carbén y
FINA papel clgarro
CTELA - . Para mallas burdas- . : '
METALI- = pueden ser usadas -  BURDO 20 x 24 tgual que para
CA. . multi-cuerdas torci , telas plasticas
' das. Para mallas me o
dlas deben ser usa=  TEOIA zg : 23
das cuerdas senci--~ ' 60 % 70
1las.los metales co
miines a usar son el . FINA 75 % 80
bronce y el acero - -
Inoxidable. SUPER 100 x 100

FINA -
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T AB LA Il -8
CLASIFICACION DEVESTIDURAS DE PRENSADO

NOMBRE CARACTERISTICAS
GENERICO DE CONSTRUCCION CLASE APLICACION
CONVENCI O Fieltro tradicional de lana BURDO Para pulpas al
NAL tejido en direccion y a tré sulfato y al =
ves de miquina. El conteni- sulfito.
do de fibras es predominan-
te la lana con porcentaje - MEDI O Para kraft, ti
bajo de sintético. ssue con seca-

" dores Yankee

FINO Para papel Kraf
de bajo peso y
fourdrinier =~

con mesa.
-~ SUPER Para miquina Yan

FINO - kee tissue y .-

e "varlios grados-
de papel fino- -
que requleran--
una buena for-

i v ‘macidn.
| EXTRA. Para papelds =

-FINO que requieren- -
G extremada bue-
na formacién.

VELO SO- Base tejldé en direccién y 'BURDO : ~ Misma como parqi

- BRE BASE a través de miquina. El ~- : ra fleltro con-
e contenido de fibra es de - vencional. ,
100% sintética, en el velo
Y la base MEDIO
FINO
SUPER

 FINO



VELOQ SO-
BRE MALLA

~.COMBINADO
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Existen tres tipos:

1) La base o malla fabrica-
da con multifilamentos sin~
téticos en direccidn y a -~
través de miquina. E! conte
nido de fibra es 100% sint&
tico. -

2) Mayor permeabilidad, una
sencilia capa de base fabri
cada con multifilamentos --
sintéticos en direccién de-
1a méquina y monofilamentos
sintéticos a través de la -
miquina. E)l contenido de fi
bras es slempre 100% sinté-
ticas.

3} La base fabricada por --
multifilamentos sintéticos~
tratados en direccién y a -
través de la miquina. E1 hi
lo cuando es tratado o cura
do con resina produce una -
relativa compresibilidad en
la estructura del tejido. -

Dos capas tejidas producien
do una rigida base de unh --

" .. gran volumen'o vacio dispo-
- nible. La-composicion de la - -
. base en su mayor parte son-

VELO SO~
“BRE BASE
(con hi-
lo de ba
se trata
do) .

monof i Yamentos sintéticos =

MED1O
FINO

SUPER
FINO

y una pequefia porcidn de - -

multifilamentos. Es 100% --
‘sintético. :

La base hecha con hilos tra

tados con resina. Te)idos =

en direccidn y a través de-
miquina, £s 100% sintético,

MEDIO

CFING

Misma como para
fieltro conven=
cional.

Para todo tipo de

. prensas, Incluyen -
‘'do planas; para -
_“.un"gran ‘rango- de-
-+ grados ‘de”papel -

" para'maguina;de = -

“altas velocidades .’ )

Misma como para - :

-fleltro convencio =

nal.
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TABLA IIX- ¢

CLASIFICACION DE VESTIDURAS DE SECADO

CARACTERISTICAS DE
CONSTRUCCION

APLICACION

DE LANA

CONVENCID

NAL

~ AGUJADO
VELO SO-
BRE BASE

TESIDO:
ABIERTO -

Los hilos tejidos en direccién y a
través de miquina y luego compacta
dos producen una estructura densa-
y suave, el contenido de fibra pue

de ser 100% de lana o lana y sinté

tico.

Dos o tres capas te]jidas en direc~
cibn y a través de la miquina. El-
contenido de fibras puede ser algo
don y/o sintético.

La base fabricada con hilos teji--
dos en direccidn y a través de la-
miquina. E1 contenido de fibra de-
velo es usualmente 100 % sintético

la base puede ser de a!godon y/o -

sintet!ca.

Dos o tres capas tejidas. El conte

nido de flbras varfa desde un alto
porcentaje de algodin y bajo sinté
tico en dlrecclén de méquina o so-
~1o sintético. A través de miquina-
es una combinacién de s!ntétlco Y-

natural.

Para papel cigarro,-
papel tlssue y pape!l
fotograf I co.

Para todo los grados
de papel.

Para papeles finos

~Para todos los grados :
- de pape] ‘ :
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TIIX - 4. TIPOS Y FORMAS DE MATERIALES

Las fibras utilizadas nara la fabricacidn de vestiduras pue--

den dividirse en dos cateaorfas:

A) Fibras naturales

B) Fibras sintéticas

Las fibras naturales incluyen el algodén. lana y asbestos. -
Las fibras sintéticas o hechas por el hombre. son elaboradas por sintesis
qdfmicas y pueden ser monofllamentos y multifilamentos.
’ [
Un monofilamento es un filamento sintético simple usado en -
las vestiduras paré las mdquina de papel cuyo dildmetro varla de 0.602 in-
'.‘aVO.OZh in. y usualmente no es torcido para su uso.

Cy

Un multlfilamento es -un hilo flexible comouesto por muchos - ;f

”,»ffilamentos flnos contfnuos v torcldos severamente Dara Su uso. Se obser-

;ban su forma en la flguraIll ~h-p.

FIGURA III-4-A

MONOF | LAMENTO MULTIF ILAMENTO
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IIT - 5. PROP{EDADES GENERALES DE LOS MATERIALES

En 1a tablaIXi-D. se enlistan algunas propledades importantes

de las fibras sintéticas v naturales; asl como su nombre genérico.

TABLA IIX-0D -

NOMBRE FORMA RESISTENCIAS
FIBRA  GENERICO MULTI MONO TENSION ABRAS ION ACIDO ALCALIS

DACRON POLIESTER X X excel, ~ buena buena  media
ORLON  ACRILICO X buena - - - buena medla
NYLON  NYLON PO- X X excel. excel, mala excel.
LIAMIDA )
NOMEX  POLIAMIDA X excel, excel. media buena
. - AROMATI CA :
DE NYLON
POLI-  POLIOLEFIN x  x  excel..  excel. excel. excel.
PROP] .
LENO. ,
LANA  PROTEINA media media mala  mala
- FIBRA
. NATURAL - |
ALGO CELULOSA media media mala excel.
DON FIBRA -

NATURAL

En base al conocimiento de los problemas operativos y de pro
ceso de una m3ouina de papel. una vestidura puede fabricarse con la selec~ -
ctén de las fibras que favorescan a la soluclén del problema en funelén -

de las prboledades que présentan.
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IIX -~ 6. DESCRIPCION DEL PROCESO

A continuacidn se describen en un diagrama de f'ldjo, las dife

rentes operaciones que intervienen en la fabricactdn de fieltros.

MONOFILAMENTOS ~ MULTIFILAMENTOS ~ TEJIDO DE
, FIBRAS
HEZCLADO
CARDADO » ___ MAQUINADO
TRAZADO
HILADO
o ' ' : TORC 100
S ,f ' » 4
ENREDADO L
o EN : i,
. CARRETE B
 ESTIRADO R S U1 R
URDI DO |
PR UNID 1 | |
SRR TERMO © - TERMO- | TERMOF 1IADO
L  FIJADO X ‘ FIJADO | \
' © L LAVADO © AGUJADO - |—nawapo
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CONTINUACION

LLENADO

LAVADO

EXTRACCION

TRATAMIENTO
QUIMICO

 SECADO

TERMOFIJADO

“ INSPECCION

v X
LAVADO
TRATAMIENTO
QUIMICO
EXTRACC 1 ON
£0C100
TRATAMIENTO
QUIMICO
RECORTADO
SECADO
INSPECCION
_ TERMOF1JADO
~ INSPECCION

PRENSADO  DRENADO

TERMINADO

E

INSPECC1ON
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IIX - 7 MAQUINADO

Los multifilamentos y monofilamentos sintéticos son usualmente
preparados por disolucién de polimeros basicos, luego son colocados ‘en mol--
des para que posterlormente los filamentos formados sean estirados asegurin-

dose de la orientacién.

Primeramente las fibras sintéticas y naturales son mecanicamen
te mezcladas. Las flbras son co!ocada§ dentro de un molde provisto de un -~ -
transportador. Una pequefia cantidad de aceite es espreado dentro de las fi--
bras como lubricante para posterjores operaciones y para la prevenciéﬁ de la

degradacién de la fibra.

" Después del mezclado, las fibras son cardadas y alineadas mds-

-0 menoskpéralelamente una de otra.

k-:El ﬁéjfdo pfdduce mis tarde‘un hiladd”éhbve.-Voluﬁlposo en for  7
m§ de bobinas. Al estirarse se reduce el peso pof_uh!dpd‘de |6H§ftu§. El t}-'f'
ro da resistencia al hilo hecho de - pequedas fibras torcfdas 1laméndose “hilo

pegable'. -

. Las fibras son puestas en contacto con vapor en una clmara de

- humidificacidn para.‘prlmeramente, eliminar la agfildad dé las flbras y se-
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gundo el tiro.

Posteriormente se hacen pruebas de peso, tiro y resistencld a
la tensidn. A continuacidn se obserban en las figurasIIF7-A,IXII-7-By - ~--

IXI-7-C, el mezclado, cardado e hilado.

FIGURA X!} - 7 - A

HEZCLADO

s =, _,______-u_.___.._.._,

" CARDADO
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© FIGURA III - 7 - ¢
s, e T

HI1ILADO
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III - 8. URDIDO
El urdido es basicamente el intercalamiento o entrecruzamien-
to correcto de dos sistemas de hilos: La Urdimbre o hilo longltudinal y la-

Trama o hilo transversal.

Los hilos longitudinales se entrelazan paralelamente montados
detras de un telar; éstos hilos son luego introducidos a través de una lan-

zadera.

En la figuralZE8-A, muestra un disefio simplificado de un sis
tema de tejido. Los hilos de empalme son insertados por una lanzadera a tra

vés de tejlo abierto en el sistema de urdimbre.

- FIGURA ITX- 8 - A

' abertura trama

lanzadera. - Tela

Hllo urth
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MODELOS BASICOS

Tres modelos basicos de tejido son {lustrados en la flgura --

FIGURA TII- 8 - B

a)_:"‘E-LV PLANO:

- El tejido pl»an‘obves senclllo, los hilos de“: empa lme
 pasan alternédos s‘.ob‘rie la urdinbre. Este “t‘ejl‘dc;:- .
“ es muy fuerte.y estable, agf coﬁo poco desuni for-
“me en la superflcfe por ia curvatura corta del hi

lo.

'b) DE VUELTA O FLOREO:

" E} tejldo es construido por.entrecruzamiento del-

. urdimbre y la trama en linea dlagonal. Desde que-
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este tejido tuvo menos intersecclones que el teji-
do plano las propledades mecénlcas del tejido son-
diferentes. E1 tejido de floreo lleno es que cruza

" la trama dos hilos de urdimbre.

¢) DE FLOREG ABATIDO:
Es una varlacidn del te]ido de florec Vleno: Cada-
segundo hilo de trama es te]ido como un modelo pla
no para adicionar estabilidad y el hl]o tejido pos
terior pasa por encima y abajo dos hilos de urdim-

bre.

. d) RECTO:
1 Este modelo sigue un tejido de cuatro hilos por =~
arriba y cuatro hilos por abajd.‘9 es usado pafa -
clases flnas de Vesflduras de prensado. La alta =-

cuenta de hilos por pulgada de fe]!do dan un fiel=

tro cerrado que da una superficle suave para un =-

bu¢n~dr6nado.

‘e) EL RASO:
Este‘modelo tiehe una cara 6 lado usualmente con =
mis hilos de trama. El tetldo de cuatro Vineas es-

un tetido excelente para vestiduras de erensado.’
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DE VUELTA 0 FLOREO

——— s

DE FLOREO ABATIDO



9%

IIY - 9. AGUJADD

La unién meclnica formada por el agujado sustituye por comple-

to en los fleltros convencionales la contraccidn y la establilidad de este.

Un fieltro agujado es compuesto por dos partes bésicas: La fa-

bricacién de la base y el velo.

La fabricacion de la base (tejido}, ayuda a la resistencia y -
estabilidad. €1 velo, formado por hilos o fibras cardadas, es colocado den==
tro de }a base justamente antes de pasar a través de la méquina de agujar. -

La cantidad de velo en la capa puede varlar y aplicarse a ambos lados.

Las caracterTsticas del velo, como la penetracidn de la agu}s-
y el ndmero de pases a través del tejido, fljan el terminado y abertura del-

~fieltro.

El descenso de la aguja, sujeta varias flbras de velo por efec -
to de fuerza sobre la fabricacién de la base, Cada pulgada cuadrada de flel-

i troipue&e-éer expuesto a mis de 2,500 ﬁenetraciones de aguja.

o hobsADo
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A continuacidén se describen en la tablalII-E, las caracterfis-

ticas de los modelos bidsicos en su operacidn.

TABLA IIT-E

CARACTERIST1CAS DE VESTIDURAS DE PRENSADO

MODELO VOLUMEN  ESTABILIDAD ACABADO  DRENADO  DURABILIDAD
PLANO 6 1 6 6 1
RASO 5 3 1 3 5
DOS PLANOS 2 5 w2 h
RECTO - o AR : |

: CRUZADO 4 b 2 . 5 .3
FLORED - o ik ' R
CABATIDD. 3.0 20 s R 2

DONDE: 1 = EXCELENTE

6 = DEFICIENTE
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TIT- 10. TRATAMIENTOS Y ACABADO 5

Las operaciones de acabado para una vestidura de miqulina de
papel son diversas. los fieltros convencionales no son agujados pero se -
humedecen con una solucién de jabbn y luego se sumerge dentro de un bati-

dor rotatorio; el cual consta de un rodillo fljo.

Antes de que el fleltro entero haga el nip o contacto con -
el rodillo es pasado a través de una ranura vertical, donde puede ser r -

ajustado en su ancho.

La compactacién que ocurre por. esta accl6n combinada, causa

que el.fieltro se encoja a lo ancho.

La contraccion puede dar una- dlsmlnucton del 20 § de la lon

gitud origlnal del’ fieltro y en_un 50 a 60 % en su ancho.

_ Este proceso de control determina el tamafio flngl4y }a ten-

sién del fieltro por el enlace mecinico de las fibras Individuales.

+
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I1X- 11, APLICAC!ION DE LA LINEA DE MARCA

La linea de marca es aplicada con una pintura especialvayl -=

agujado del fleltro.

Los fieltros convencionales presentan lineas semejantes, €s~
tas 1Tneas muestran la costura, como corrimiento por-la tensidn y sirve co
mo un Indicador general de operacidn. Puede aplicarse en la cara exterlor-

del fleltro y colocarse en una sola direccidn.

FIGURA TII- 11 - A

_APLICACION DE LA LINEA DE MARCA
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IIT- 12. SECADO

La vestidura es secada en una manera similar al secado del =
papel. El fieltro himedo es colocado dentro de un secador rotatorio y es -
sometido a tensién de disefio dictaminada por el tipo de mdquina, velocldad

y su aplicacidn.

Si es necesario el fleltro es disminufdo o recortado en su =
ancho. El secado es luego completado apllcandd una alta tensidn que da una
ganancia adicional a la longitud de la vestidura que permitird una ficil -

instalacién en la miquina de papel.

FIGURATIT - 12 - A

i T :
- EF

B (Phie - IR YR g

b IR LR N

~ SECADO DEL FIELTRO
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TIT - 13. INSPECCION FINAL

Durante el proceso de la manufactura de toda la vestidura de«

be ser minuciosamente revisada en sus propiedades de largo, ancho y tensidn,

Otras mediciones que deben de tomarse en cuenta también, in--
cluyendo las variaciones de masa y densidad en direccién y a través de la -

maquina, son la permeabilidad y el calibre.

Los fieltros son colocados dentro de una zona blen iluminada-

donde son examinados visualmente.

E} personal de control de calidad tomé'la,desidlén de apro--

“bacién F!nal‘dg la vestidura.

INSPECCION FINAL DEL FIELTRO



CAPITULO bV

PRINCIPALES: PROBLEMAS OPERATIVOS EN LA MAQUINA DE PAPEL AL USO

o DE FIELTROS.
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En la fabricacidn de papel existen un sin niimero de problemas-

operativos que Intervienen directamente en la eflclenclia de la médquina.
De los mas comines, son los que aporta una vestidura de prensa

do, ya que estd directamente relacionado con la velocldad de miquina, capa-

cidad de secado {consumo de gas y vapor).

V-1, CARACTERISTICAS DE FIELTROS.

Caracteristicas Ideales: .

Materiai no compresible, con alta perﬁeabllldad vartlcal,y la-

s tghél y capllares pequefios de la superficie,

Propledades del fleltro:
Un eqqlllbrio‘depende de:
l.-ﬁequiéltos para remover al agua.
a.-Permeabllidad adecuada
. b.-Superficie lisa
c.-Baja compresibillidad

d.-Abl1idad para aplicar presidn unl?orme.
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2.-Propiedades mecénicas requeridas.
a.-De tensian
'b.-Estabilidad dimensional
c.-Resistencia a la abrasidn, compresidn

d.-Resorteo

‘3.-Reslstenc|a quimica y a la bacteria
a.-Acidos
b.-Solventes - xyleno
c.-Detergentes, Jabones
d.-Resinas de fuerza humeda
e.~Rociadores Yankee

f.-Hongos y Bacterias

h,-Vida y costo razonable

-2, FACTORES'QUE AFECTAN LA ELIMINACION DE AGUA k-lr
1.-Presién ~ promedio pico
2.-Temperatura - viscosidad y tensién de la superficie

3.-Tiempo - velocidad de la ﬁéquina;'afectakla duracidn del

proceso.



103

b,-Caracteristicas de la hoja de papel
a.~Peso base
b.-rContgr;)'do de humedad
c.=Estructura o formacién - ablerta o cerrada
(1) Especies de flbras
(2) Grado de batido

(3) Némero de puntos de contacto previo.

5.-Caracterfsticas del fieltro.
Estructura:
(1) Distribucién uniforme de! tamafio de poros y volumen va-
clo,
(2) Permeabl lidad

{(3) Unliformidad en la aplicacién de presién

6.-Punto de aplastamiento. ‘
. Limite en el prensado donde 1as fuerzas hidr§ulicas ;réfdgekr}-k
das para Ihnulsar el agua de 1a hoja de papel y del fieltro-

son‘mayoreé que .la fuerza de _la';gula.
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IV - 3. DESEMPENO DE LA SECCION DE PRENSADO DE LA MAQUINA DE PAPEL,
Se enilistan algunas varlables importantes en }a seccién de pren

sado que deben ser medidas y controladas a fin de obtener un desempefio Spti-

mo.

TAPP1 ha publicado una hoja de Informacién técnica - 014-46 que

resume doce de las varlables més Importantes. (no sligue ningun orden‘éélagl

vo).

1.-Espesor del fleltro
2.-Masa total dei fleltro
3.-Contenido de agua del fleltro ‘

_ h.-Proporclénvégua a fibra de la hoja de paﬁg]"
5;-Grado de relleno (permeabi)idad) ‘ ’
6.-Longltud del fleltro de operacién

s -Tenslon del fleltro '

B 5 ~Dlstorslén de la linea de Fabrica
19;;Veloc‘dad del fleltro - : ,k‘“fiy , i‘:-:ﬁ; —
;0.-Vlhraci6n de la prensa - S
11.}Allneam|ento'del rodillo brensa‘

12.=Corona de! rodl}lo de prensa

Se conslderaran algdnos de ellos a continuacién,
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1.-ESPESGR DEL FIELTRO

Es. Importante medir el espesor de) fieltro ya que indica el -
grado de desgaste y la compactacién del fieltro. La compactacidn influye -
dos factores:

Primero, se reduce la.permeabllidad del fieltro, aumentando -

laresistencia al flujo de agua.

Segundo, se reduce el volumen vacio, disminuyendo la posibili

dad de llevar agua.

Ambos pueden ocasionar problemas en la eliminacidn de agua de

fahﬂadepweh

2.-MASA TOTAL DEL FIELTRO.

La masa total del fieltro eé lmportanté para, desarrollar equi
;klibrios de agua alrededor del clrcutto del fieltro y para checar los perfl-

- Jes transversales de la méqutna

“El equlllbruo de agua es GOtil para determlnar 1a tnfluencla -

_Ade los rocladores y de los disposltlvos para escurrlr el agua del fieltro. :

Los perflles transversales de la méquina pueden proporcionar-

lnformaclon sobre las coronas de rodlllos inadecuadas, carga no uniforme,



106

3.-CONTENIDO DE AGUA DEL FIELTRO.

El contenido de agua del fieltro es Importante para prensar efi

cientemente,

Carga de agua o cantldad de agua en el fleltro mis altas de io-
necesar jo aumentaran la resistencia en el drea del punto de contacto, aumen~
tardn las fuerzas necesarias para escurrir el agua y puede aumentar el Tehu-

medecimiento de la hoja de papel.

Diferentes estilos de fieltro manejan agua en forma diferente,~
de tal forma que el contenido de agua que es muy alto para un fleltro puede~ .

no serlo para otro,

4,-PROPORCION AGUA A FIBRA DE LA HOJA DE PAPEL.

La medicidn de la humedad de 1a hoja de papel}que adﬁ}ély sale-
de la prensa y la seccién de prensadO’es la medicién més Importante de la-—~=

eficiencla dgrla prensa,

En términos papeleros se conoce que 'un aumento de 13 en la se-

quedad que sale de las prensas da como resultado un Incremento de 3.5% en la

- produccién v una disminucién comparable en el consumo de enerqfa en los seca
dores’, por lo que'es Importante conocer con exactitud el contenido de agda-k

en la haja de papel
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5;-GRADO DE RELLENO/APERTURA (PERMEABILIDAD)

La apertura del fieltro es importante para reducir la reslsten-

cla al flujo hidr3ulico, del fieltro en el punto de contacto con l1a prensa.

Una permeabllidad reducida de aire puede afectar también la ca-

pacidad de desague en los dispositivos de escurrimiento de succidn.

6.-LONGITUD DEL FIELTRO EN OPERACION.

Cada fieltro de prensa est§ disefado para operar a una long! tud

5'_¥6p£ima,gfﬁ'

Fieltros operados a longitudes mayores a las de fabricacién ten

v drén Ia tendencla a cerrarse y se volveran menos permeab]es.

Fteltros operados demasiado cortos  tamblen pueden tender a vol-

fverse menos permeables, exlstiendo el pellgro de que se arruguen y se abol-

- sen,.

7.-TENSION DEL FIELTRO

Es necesario tener una tensién uniforme del fleltro para tener
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un buen drenado, vida dptima del fleltro y un buen desempefo,

Al igual que con la longltud de operacidn, cada fleltro estd ~

disefiado para operar en un rango especiflco de tensién,

8.-DISTORSION DE LA LINEA DE MARCA.

Las 1{neas de fabrica sobre un fleltro muestran la posicién de
los hilos transversales de la miquina en relacidn con los hilos de direc- -

cion de la miquina.

Cualquier distorsidn en las 1Tneas de marca significa’ que hay~
una dlstorslon sinilar en el te]ldo base ¥ puede utlllzar permeabilldad no-

unlforme del fleltro.,‘
Una llgera dl§§orsI6p'puedé hoysef=lﬁppfténte s1ehbf§”y"cudhd6 o
searuniforhe. : » : | ‘
~ Una distbrsldn_dé‘0.30’m.por 2.5 m.de ancho puede afectar la =

eliminacion del agua, relleno o perfil de humedad,

9.-VELOCIDAD DE FIELTRO Y RODILLO.

Las variaclones en las velocidades de impulso en una prensa o-
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entre los componentes Impulsados en una carrera de fleltro puede ser una =--

fuente de problemas de prensado.

Esto puede ocasionar el estiramiento del fieltro o el desgaste

del fieltro,

10,~VIBRACION DE LA PRENSA.

Conforme han aumentado las velocidades de las prensas y se -~ -
vuelven mds comiines los rodillos de prensa mis duros y cargas de prensa mis

altas, ha aumentado la vibracidn en la seccién de prensado.

Problemas asoclados con la vlbraclén de la prensa son, desgota
‘miento no uniforme debldo al movimlento del rodillo superior y a una compac

“ taciqn1prematura del fleltro debldo ala acclqn'del golpeteo.

Esto tamblén puede ocasionar una reduccién.en la vida del rodi =
o porgla:destrucclén'de Ias'adbjer:as.

Una vibracién severa de la hrensa tambien puede preséntar un -
riesgo a la seguridad, al ocaslionar que se aflojen los tornillos y se debl-

liten los marcos de soporte de la estructura de la méquina,

La solucién a este problema puede ser por un cambio en el con-
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tenido de humedad del fleltro, carga de la prensa o velocidad de miquina.

11,-ALINEAMIENTO DE LOS RODILLOS Y DESEQUILIBRIO,

Roditlos mal alineados y desbalanceados pueden ocaslonar mu-- '
chos problemas que van desde las guias y desgaste excesivo del fleltro has

ta la vibracidn de la prensa.
Un alineamiento adecuado proporciona tensiones un!formes del-

fleltroy de la hoja de papel y evitaré problemas de enrrollamiento del - -

fleltro y de franjas holqadas.

12,5coR0NA DEL‘RODILLO DE PRENSA.

La corona de! rodillo de prnnsa se . reflere a la forma del d!é

l’metro de los rcd!llos, necesarlo para ccmpensar la deflexlén por carga._

Los rbdlllos‘qpa estén coronédos indebl damente para lakcnrgd~
_ abllcada, ocaslonarén dlstflﬁuclones de presidn no Un!forme'a lo ancho de-
la miquina, dando como resultado un desgoiamlento no uniforme de la hoja ~

_de papel. También reduciri la vida del rodillo y del fleltro.

,El'mitodo més comin para checar las coronas de los rodiilos -



es utilizar hola de aluminio o papel senclillo con cubierta de carbdn.

Las mediciones de los perflfles de las intersecciones de la mi-
quina, de la hoja de papel o del fieltro nos Indicardn si hay un defecto en

la corona del rodillo.

Una vez anallzada estas variables, se hard mencidn de los pro-

blemas operativos més comunes al utilizar una vestidura de prensado.

IV = 4. PROBLEMAS, CAUSAS Y SOLUCIONES AL UTILIZAR VESTIDURAS DE PRENSADO.

' 1.-MARCA. OF FIELTRO.

7 Las razones para la dlscuslén del origen de la marca de. ftel--
‘ tro son de cont rovers!a, pero éstas marcas son generalmente causadas por -
una dlferenc!a ‘de pres!on a todo lo larao entre la lnterface entre el_fle!-

troy el rodillo prensa.

E? flujo hidréulico desde 1a hola al fleltro. el area ablerta-
en el rodlllo v la presidn extrema de éste. afectan directamente a la marca

. pb} el flglfro en la hoja.

' En muchas ocaslones, ‘el problema puede ser correaido reducien-

Lt
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do la presion de carqa de la prensa, disminucién en el area o tamafio de las
perforaciones de la prensa, reduclendo la humedad de! fleltro antes del con

tacto con ésta.

Generalmente un fieltro pesado y voluminoso minimiza las mar=--

cas por proporcionar mayor amortiquamiento en el contacto con la prensa.

El fieltro de prensado debe ser o estar disefado para propor--
cionar una distribucion uniforme en su contacto y debe tener una baja resis

tencia hidraulica.

2. -_conpas‘sn ON.

B

' Una compreslon en la hoja es causada por un prensado exceslvo,
‘_:mayor de la’ que puede permitir la hoja y mantener 1a estructura original --

:iformada. La compresion en algunos casos ocurre en parches y ocas!onalmente‘
‘en.résgaduras. Tamblen puede ocurrlr por una cond?clén de miquina, tal co-
“mo por tapongqlento en las perforaciones del rodlllo de succién o por encon

trarse sucio el fieltro,

E1 fieltro es el responsable de no poder eliminar el agua des-

de la hoja a una  determinada velocidad de maquina,

Generalmente ésto puede atribuirse a una baja porosidad y/o -~ |
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permeabllidad que es causada por:

1.~Un mal disefio, que puede ser fino, delgado o cerrado,

2.-Un fleltro sucio. Un fleltro sucio o tapado es una masa com

pacta y dura e improvisa el drenado.

3.-Un fieltro muy gastado o muy delgado por causa de ahrasidne

por uso no puede eliminar agua,

3.<MARCA DE TEJIDO,

Un fieltro agujado tiene reducido el problema de marca de -

tejido en la hoja, ya que tiene caracterfsticas de Qn,fieltrovconvehciongl.

-Sin embargo, un diseﬁo Improplo o un fleltro gastado puede-
._Induc!r a una marca de tejldo, si e1 velo no es provisto de un suflclente -

acolchonamlento longltudlnal o sl no presenta una densldad unlforme.~

En un'fiélfro‘nUevo, las marcas en el tejido son causadas -
por: k

- Incompresibilidad de! tejido.

- Exéesorde torcedura en los hilos sintéticos. .

- ln;uficlgncla de cublerta en el velo.
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En un fleltro usado, las marcas de tejido son causadas por:

- Taponamiento del fieltro
- Compactacidon excedlda

- Desgaste de la base por abrasién.

Generalmente el método para resolver un problema de marca es -
dar al personal de servicio de ventas de fieltros, muestras de papel con el

problema, asi como la historia del comportamiento del fleltro en cuestién.

Con esta informacidn puede analizarse el disefio del fieltro y-

tomar correcciones.

‘}.-TRENZADO. 8

Como las flbras de pasta cubren la superfic!e del fleltro se =i
f:debe culdar una acumulacibn de ésta y que se produzca lo que se conoca como

[trenza ocasionando marca_en el papel,

El trenzado en el fieltro, puede correglrse acortando las fl==
bras - celu]oslcas que cubren la superflcle del fleltro que esta en contacto-

~con el papel.
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Con frecuencia puede mejorarse ~estirando una cuerda a través-
del fieltro, ésto impide la acumulacidn de fibras y remueve ias qdé han si-

do acumuladas.

Este problema es un defecto fisico de la superficie de la hoja
y ocurre cuando las fibras se adhieren al Interior del fieltro, cuando exis

te el contacto entre papei-fieltra,

5., -DRENADO .

El drenado del fleltro es Inversamente proporcional a la re--

- sistencia hidréulica del flujo en la fabricaci6n direccién, a través y ver

©6.-SEGUIMIENTO DE HOJA.

. - . g e ) i } - B N .
Una uniforme pelfcula delqgada de agua entre la hola vy el flel-

tro induce a una alta tensién superficial en las dos menmbranas .

" El Fleltro debe ser disefado con una superficle gruesa, de --
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tal manera que rompa la fuerza de tensidn superficlal,

En el proceso de elaboracién del papel el fieltro estd diseha-
do para sostener el papel a través de la secclén de la prensa y eliminarlo-

en el secador.

El despeque en el secador es reallzado en parte a causa de que
1a superficie del secador presenta una lisura mayor que la hoja en la super

ficie del fieltro.

EY pegue de 1a hoJa es un término usado, asociado con la méqul
na; cuando la hoja tiende a Irse por el fondo del fieltro mojado antes del-
contacto con la prensa de succidn, es decir no se adhiere totalmente a3 la -

sdperficle delbfleltro.

En mUChas ocasiones, puede superarse este problema lavéindolo = * '~

o cepillandolo con un cep!l!o de nylon, romplendo unlcamente Ia tendencla‘~~ifi

ﬁpara Ia fonnaclén de una pe!fcula de agua.

7.-LEVANTAMIENTO DE HOJA,

, Los. problemas .de 1evantanlent6'de hoja}’pueden.ser»deflnldqs- 5

como problemas asociados con la transferencia de humedad del papel desde = g
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Un fieltro nuevo fnstalado, tléne un periddo corto de acondi«=

cldnamlento»y durante éste tiempo pueden ser comunes estos problemas.

El origen de los problemas de levantamiento, resultan desde -~
una mala formacién en la tela o cuando el fieltro es nuevo; para solucionar
esta sltuacion, debé proporclonarse toda la capacidad disponible de vacio -
para que el contacto sea efectlvo y ayude al levantamiento de la hoja desde
la tela. Es también importante tener una relacidn exacta de velocidad en=--

tre el fleitro y tela.

8.-S0PLO.

~E."soplo", es una acumulacién de alre local zada desde la --
k pasta al fleltro ‘que causa- burbuja entre la hoja y el fieltroy es frecuen

. te este probiema con un fleltro‘nuevo.

f‘Un fleltro puede ﬁd préséntar “56#10". si.eéte~tiehe un espe-
sor reducido o por un decremento en su espesor medlante una compactaclén -

por prensado

‘51 un fleltro opera satisfactorlamente y luego presenta, des-
pues de un tiempo de operacién problemas de alre ("soplo") , el fieltro pue

de estar su;td.'%El soplo es causado por una pequeRa cantidad de aire que-
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no escapa o se elimina desde la estructura del fleltro.

ta solucidén o correccidn a éste problema Indlca que el fleltro
deber ser m3s abierto, con mayor amortiguamiento (cantidad de velo) y sobre

todo debe ser limpiado.

Los ductos de succidn o cajas son colocados por dentro del filel

tro antes del contacto con la prensa para solucionar este prcblema.

9.-HOYO 0 LEVANTAMIENTO.

Este problema es usualmente asoclado con problemas de secado,~

' vdebndo a. Ia transferencia de calor entre el fieltro Y el secador,

~Los levantamientos de papel u "hoyos“, pueden ser causados - por,'.
'Vjun secador sucio, donde una pequeha érea de hoja no. se adhlere a la superfl
k  cle del secador. ' ,
Este pfoﬁlema es critico cuando ésta dres de hoja tiende a se-
. guir la direccién del fieltro, haciendo que se acumule pasta en los rodillos
teniendo que suspender el flujo de ﬁasta nara lograr la limpieza del flel--

tro.
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Un secador en extremo calliente (mayor de 120°C ] con una hoja

humeda crean levantamiento de hoja.

E! problema puede normalmente ser corregido bor Vimpleza del~

secador, baJando su temperatura y cambiando su cuchllla de limpieza.

10. -TAPONAMIENTO QUEMADO.

£l dafo es causado por un tapSn de papel colocado en el con--
tacto del fieltro con la prensa, creando una fuerza de friccién que funde-

y fusiona las fibras sintéticas dentro de las superficles del fieltro.

El dafio por tapén es mucho més comiin con fleltros de alto con

tenldo sintético o por alta carga de Ia prensa.

- Este. problema unicamente puede ser. reducido usando un diseﬂo-

S

. de fleltro con flbras slntetlcas para: altas temperaturas. ;ff'a"

0

V.- 5, SlSTEHA DE ACONDICIONAMIENTO DE FIELTROS PARA PAPELES TISSUE.

+

Es‘lmportante observar lag fiquras IV-5-A, 1V-5-8, 1V-5-C.
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IIFN IILII
Regadera de inundacidn Regadera de Lubricacién

. HF”
. -
Regadera de Inun-
o UL e “dacion ‘
. Regadera de Lu-
“bricacién

Lt o FUIGURA IV-5-A
R L tASO MA N
o " ROUILLO PICK-UP -PLANO
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'SECCION DE REGADERAS.

vREGADERA DE ALTA PRESION ~ INTERIOR, " H "

Se trata de una regadera oscilatoria de alta presién, chorro -
de aguja con boquillas cada 15,2 cm. (") y una carrera de oscilacidn de -~

30,5 cms. (12%).

Es recomendable tener disponible una sequnda bomba con sufi- -
clente capacidad (flujo, presién y potencia) para poder obtener de ella pre
siones Intermitentes en el orden de 500 a 750 psi y poder eliminar contami-

“nantes diffciles de remover,

* REGADERA DE ALTA PRESION - CARA, " H '

Una regadera de alta presién adicional. puede éerrinsté]ada --
por la cara deljfiéliro con qha;lﬁciinaclén'de7éﬁrbklmadamengg_15f dlfj#i-“;
glendo el chorro en sentido opuesto a la dlreccién'del?f!éltré de tal mane -

ra que €1 mlsmovdeSpegué los cbntamlnahtesrde la‘superflcieéy

. - REGADERA DE INUNDACION » f ¥

Es uﬁa'regadera estacionaria de abanico con boquillas eséa--
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gt Rea.dera de Alts Presién

) "F'! Regadera de (nundacién

"L Regadera de Lub‘rvi cacién

CFIGURA IV=5-8
~ caso v
2APATA  PICK- UP
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cladas cada 12.7 o 15.2 cm. (5" 0 6" ) con la que se puede obtener una cor-
tina de aqua completa y pareja. Esta reqgadera es generalmente operada en -

forma continua a 50 - 70 psi, y se procura localizar de tal manera que la -

cortina de agua se aplique por dentro del fieltro, precisamente en el nip
que forma éste y algun rodillo interior para asegurar que la distribucidn -

y penetracion en el fieltro sea lo mds uniforme a todo lo ancho.

REGADERA DE LUBRICACION, "LV

Es una regadera estacionaria de abanico espaciada entre boqui
Vlas de 15.2 a 20.8 cm. (6" a 8") para obtener una humectacién completa y-
_uniforme a todo lo ancho del fieltro; generalmente trabaja en forma conti-

“nﬁa a presiones de 20 a 30 psi,

_Todas las boqdil[as/de'lasfréqueras alas qug,sé ha refgrido:_

~anterlormente pueden ser de orificio fljo para usarse con agua fresca o --

blen del fibo,purgable de auto llmp!eza Sf‘sé usa agua:blanca.

© VOLUMENES DE AGUA EN LAS REGADERAS,

La cantidad. de agua de regaderas para: limpiar adecuadamente -
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*

"Y'* Regadera de Alta Presidn

WEN Regadera de Inundacidn

W . FIGURA W=-5-C
- : e CASO g o
RODILLO 'PICK-UP DE SUCCION
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los fieltros en miquinas para papel tissue o faciales se puede calcular - -

usando la siguiente relacién:

WK x Ancho del fieltro x Velocidad Miquina x Peso de fieltro
100 m.

Los factores ''K' usados especifican volGmenes en regaderas en

términos de:

- Litros por minuto/ metros de ancho del fieltro / Velocidad-

de mdquina de 100 mts. por minuto / peso del fieltro en gms. por m2.

Ademds del agua requerida para acondicionar el fieltro, se de
be agregar suficlente cantidad de agua para asegurar un pick-up uniforme y

ef!cienté.

T'ABL?\ WA
VOLUMENES DE AGUA PARA REGADERAS DE LAVADO/ACOND!CIONAMIENTO Y PICK-UP
DE LA HOJA
LAVADO / ACONDICIONAMIENTO . PICK-UP
POSICION gr agua / gr fieltro 'X" -gr aguafgr fieltro i
' o Sist,
Met.

PICK-UP 0.1 a.a1 . a.1a Q.01
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TABLA V-8B

ESPECIFICACIONES DE BDQUiLLAS/REGADERAS.

Lts./min, PRESION ANCHO
BOQUILLA/TIPO REGADERA BOQUILLA PSt Lts/min.
Regadera de Alta presién
30.5 cm (12"} oscilatoria
0.101 cm.(0,040"} Diam. 0.75 500 (inter,)
Boquilla de aguja 15.24 cm.
(6") separacién entre boqui
las. 0.59 300 (cont.)
Regaderas de Lubricacioén
Estaclonarias 0,139 cm.
(0.055") Diam. #54 90° 0,38 30 0.03
. o . : abajo de
457 - mpm.
| Boquillas de Abanico. 0.31 20 l arriba de
, L , : » - © . hS7 mpm,

El volumen total de agua para‘acon&icionamfento/lavadd es:

Regadera de-alta presion + Regadera de inundacién + Regadera de lubricacién,

Caléﬁlo Tipico.

LCuiles son los volimenes en regaderas recomendados para mante

ner los fleltros limnios y acondicionados para garantizar un Sptimo y unl--
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forme plck-up en una miquina con las slguientes especificaclones?

Tipo de miquina de alta velocidad con doble fieltro.
Caso a).- Rodl1lo pick-up plano,
Caso b).- Zapata plck-up.

Caso ¢).- Rodillo pick-up de succidn.

Velocidad 1220 mts./min, (4000 ples/min.)
Ancho nominal del fieltro:

Plck-up 4.82 mts. ( 190")

Inferior 4.93 mts. (194")
Peso de los fleltros: Pick-Up 1 660 grs[mz.

Inferlior 855 grs/mz;f,

- FIELTRO PICK=UP.

’>ﬂ'Agua‘pafé‘Ilmp}arny‘iéondlciqnarf~ 
* La cantldad de agua recdmendadu para el caso a, byc- es:

0.01 x k.82 x 1220 x 1160 = 682.12 lts/min.
. ‘ .

La regadera de alta preslén por dentro del recorrido del Flel-?:
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tro con boquillas de aguja de 1 mm. (0.040") de didmentro, espacladas = -=
152 mm. (6'"') entre centros, trabajando continuamente a 17.6 Kg/cmz. (250 =~

psi), requiere de 32 boquillas,

La cantidad de flujo por boquiila a esta presién es de 2.08 -

Tts/min. (0.55 gal/min.).

Por lo tanto, el flujo total en regaderas es de 32 x 2,08 = -

66.61 1ts/min.

El volumen de agua adicional requerido por una regadera de al
ta preslidn por la cara del fleltro no estd considerado en el cédlculo del -

flujo total.’

El volumen recomendado para la regadera de Iubr!caclén es de-

0. 189 ltslmin. por 2 5'l cm, de ‘ancho del fieltro.

Por lo tanto, eI vo!ﬁmen tota! en regaderas de lubrlcaclén es

de: 190 x 0 05 =9, lo gal/mln 35 3 lts/mln.

REGADERAS DE INUNDACION.

_ Ya que el volunen total de agua requerido es de 682,12 Tts/ -
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min. y la suma de la regadera de alta presién y lubricacién es de 9.4 + - -
17.6 = 27 gal/min. & 101.19 1ts/min. se requiere adiclonar 586.6 lts/min. ~

+ por medio de la regadera de inundacidn.

Esta regadera generalmente consta de boquillas espaciadas en--
tre centros de 12.7 em. {5') a 15 cm. (6") con el orificio elegido segdn el~-

requerimiento del! flujo por suministrar,

FIELTRO PiICK-UP
AGUA PARA EL LEVANTADO DE LA HOQJA,

Caso a).~RodiTlo Pick=Up;

Volumen. requerido = 0,01 x 4. 82 x 1220 x 1160 = 682 12 1ts, /min.
~100

‘,'Caso b). ~Zapata Pick-Up. |

‘Ké‘f: :Volumen requertdo n 682 12 lts /min.’~‘ ;

5La cantldad de agua’ para Iubricar ‘més el agua requerlda por la zapata
" del flck-up‘es 190: x 0.05 gal/min/pulg.de ancho = 9.4 gal/m[q. ; 35.3\1ts./f
~ mIn;~ ‘ v N ' 7 SR :

Requerimiento total = 682,12 + 35.3 = 717.42 Tts/min.
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Caso c).-Rodillo Pick-Up de Succidn:

Generalmente no se requiere de agua para el Pick-up,

FIELTRO INFERIOR.
AGUA PARA LAVAR Y ACONDICIONAR.

El volumen recomendado en regaderas para el caso a, b y ¢ es de:

0.01 x 4,93 x 1220 x 855 = 514.24
. 100

Generalmente no se requiere de una regadera‘de alta presién -~
ni’por dentro ni por la cara del fieltro. Sin embargo, en caso de que sl sé
utilice, se debéré de incluir en el cdlculo de! volumen total en forma simi '
lar paéa»e\ fieliro,pick-up anterior. 7 -

Co

_REGADERA DE-INUNDACION,
Ya que el voliimen total de agua requerido para acondicionar es: '
dé 51h§zh 1ts/min. ¥ que la»Fegadera de Iubrlcaclén”fequtere de: 37.09 1ts/--

min. y 6tcos 477.15 1ts/min. més deben adicionarse para la regadera de inun-

dacién.
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REQUERIMIENTOS DE VACIO EN CAJAS DE SUCCION PARA FIELTROS,

Los ductos de succi6n tienen la finalidad de eliminar agua que
el fieltro ha aceptado, para mantener en condiciones Optimas de limpieza y-

evitar que el fleltro presente un abatimiento en su drenabllldad,

Cuando se selecclona el disefio y el area abierta de una cu= =-

bierta, debe considerarse lo slgulente:

- Construccidn del fieltro.

Velocidad dé méquina,

- Tlpo de mezcia.

Capacidad disponible de vacio.

Las ranuras de las cajas de subclon pueden ser rectas,‘curvas

) redondas, como 56 muestra en la flgura IV-S-D.
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IV - 6. LIMPIEZA DE LOS FIELTROS PARA MAQUINAS DE PAPEL

IV - 6.1 CAUSAS DE QUE LOS FIELTROS SE TAPEN.

Los materiales que contaminan a los fieltros pueden clasifi~

carse en cihco qrupos como sigue:

1.- Resinas naturales de la madera
2.- Substancias quimicas encolantes
3.~ Cargas minerales

k.- Fibras de la celulosa

5.~ Materias diversas

1.~ La celulosa contiene cierta cantidad de resina libre for-
mada por acidos resinosos, dcidos qrasos y ésteres de los mismos que'ocu-r
‘rren en la pasta. Puede evitarse completa o parcralmente que estas lmpure

zas se depositen y se alojen en lcs fieltros.

2 - Ordlnariamente sé aﬂaden al papel encolantes para dlver-~‘ﬁ'

‘sos propos!tos y los. distintos tipos varfan sequn sea el qrado de penetra- :

cion o impermeabllidad que se busque en el papel

3.- Las substancias ordinariamente empleadas como carqas son:
la arcilla, el talco, el yeso. el bidxido de titdnio v otras similares. En
alaunos casos estas substancias pueden lavarse solamente con aaqua pero en- -

.ciertos casos son diffciltes de quitar.

.- Las fibras de celulosa son en prihciplo féctles'de lavar~
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se. Generalmente las fibras se alojan en el fieltro con la resina u otras im
purezas y no pueden lavarse sino hasta que las substancias que las retienen-

han sldo primeramente eliminadas. Después de todo esto lo que se necesita es

lavar fuertemente con agua.

5.- Hay otras substancias encolantes especiales de poco uso., --
Otras de las causas de que los fieltros se tapen son los contaminantes por -~

bacterias y por micro-organismos.

La limpieza de los fieltros se efectlia en diversas formas. En -
los casos mis sencillos, cuando sclo se observa la presencia de fibras de ce

inlosa en los fieltros, puede ser suficiente un simb}e lavado de agua.

Las impurezas pueden disolverse de dos maneras, ya sea medlante
una reaccién quimica por la cual puédan convertirse en forma soluble o bien-

usando un solvente orgénico.

Cuando se trata de dispersar Impurezas se usan detergentes acti
vos ‘superficiales, que estdn compuestos de tal manera que una parte de las -

moléculas son soldbles en aceite y otra en parte de agua.

AGENTES ACTIVOS SUPERFICIALES
Estoskdetergentes se dividen generalmente en tres grupos:

1.~ Detergentes anidnicos
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2.- Detergentes catidnicos

3.- Detergentes no-iénicos

a).- Detergentes Anlénicos

En estos detergentes la parte limpiadora activa es una carga -
de 16n negativo (ani6n). La parte solubke ordinarliamente consiste en grupos
carbdxilo (-C00™) (jabones), sulfato (-50;) o del grupo.de sulfonatos - - -

(-50;) (detergentes sintéticos).

Los detergentes que contienen carb6xilo, como los del grupo --
fde‘hidréfllos son inapropiados para lavar fieltros debido a su sensibilidad
a los 4cldos y a los iones met§1icos pésados.v SOlamenée pueden usarse en -

- un médfo alcallno oen agua suavizada. Se puede usar jabon en agua dura -
aﬁadlendo clertos agentes qufmlcos separadores que enmascaran a los Iones -

‘metallcos pesados.-

Los sulfatos y los sulfonatos son de sensibllidad variable a-
los &cldos y @ los lones metélicos peéados. En algunos casos estas substan-

cias pueden ser usadas para lavar fleltros sin peligro alguno.

<

b) Detergentes No-iénlicos

Los detergentes no-ignicos consisten Ge.una_cadena de hidrS--
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‘carbonas asf tamblé&n como. de una cadena igualmente larga o mis larga adn -

de otro tipo.

Esta Gitima cadena generalmente consiste de oxido de polieti-
leno que tiene 1a propledad de hidratarse en agua. Debido a que el grupo -
etflico es de solubilidad relativamente baja, es necesaria una cadena lar-
ga de oxido de polietileno con el fin de hacer el pr&ducto soluble en agua
E1 grado de hidratacidn dependé de la temperatura, la cual influye en las-

propiedades del detergente.

Al .momento de lavar se amplea la relacidn de temperatura a la
hfdratacian, haclendo 1a opéracféﬁ de lavado a unawtemperatura Que'vayfa -
&é 352 50°C. - A esta temperatura los'detergéhtes se disuelven facilmehte-‘

aen acéites,vgfasa u otras éubstancias similares. Despdés se engua]a el - -
"fieltro con agua frfa para aumentar la hidrataclén del detergénte De esta"
l.‘manera se aumenta 1a solubtlidad en el agua y el enguaje se. efectﬁa mas'--v'

convenlentemente‘

f
[

ADITIVOS DE LOS DETERGENTES.

Con la palébré Vadi tivos" se conocén todaS'aquellas substan--
clas que afladidas a determinado detergente .aumentan ‘su fuerza lxmpladora.

 Se usan var!os aditlvos para lavar f!eltrOs a saber:
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.‘a) Polifosfatos:

1.~ Pirofosfato NahP2°7

2.- Trifosfato N35P3°10

3.- Metasfosfato (NaPOB)n

b) Aditivos orgénicos complejos.

Existe cierta cantidad de substancias que tienen la propledad
de formar compu-stos complejos con metales pesados y que por lo tanto se -
usan como aditivos detergentes. La substancia mds comln es el dcido acéitj

co tetravalente etllenico, ordinariamente 1lamado EDTA.

c).SubstancIas a!cal!nas.

En algunos casos, puede ser apronlado usar substancla alcali~»;

. na para dusolver clertas Impurezas en los fieltras ° para \levar 1as mis--

7 'mas a formas solubles.

“Puede haber otras razones paré usar determinado adlitivo alca-
1Tno, como por ejemplo cuando se deseen usar detergentes anidnicos, que =-

tienen mayor efecto detergente en un medio alcalino.

Sin embargo, deben usarse alcalinos relativamente débiles, -«

tanto porque la lana es sensible a la alcalinidad. Los fieltros normaimen
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" te contlenen &cidos que dgbén ser neutralizados y el pH en la solucién no

debe ser alterado demasiado con esta neutralizacién.

d) Sales.

En algunos casas es poslble mejorar la accién limpiadora de-
los detergentes anlénicos y no-anidnicos afladiendo sales naturales a la -

solucién detergente,

 OTRAS ‘SUBSTANCIAS DETERGENTES AUX!LIARES.

’6) Aéidos.‘ "

Los écidos $0 aﬁaden por das razones en parte para diso!ver*

fmfciertas lmpurezas y en parte para ajustar el pH del detergente al mismo _:‘,

-'_~‘;»tlempo el de la pasta. ‘

Los adltlvos ac!dos son diffcﬂes de manejarse, ya que’ requie

o ‘ren instalaciﬁn de tuberia especlal reslstante a los Scldos.

Debe dirsele espec!al atenclén a los fleitros que contengan-

' flebras slntéticas de poliamidas ya que puedsn daﬁarse con solucfones &cl,

. .das fuertes, pgrtlcularmnte a temperaturas superiores a 50°c.k
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" b) Solventes organicos.

Los solventes orgénicos, que generalmente son costosos, t&xi-
cos y de manejo desagradable, deben usarse solamente cuando sean estricta-
mente pecesarios. En algunos casos su uso se Justiflca, como para quitar -

algunas resinas y sedimentos de latex.

En Ja mayoria de los casos podrén usarse tanto los hidrocerbu
ros del tino de la nafta como de los hldrocarburos clorinados como triclo-

roeti leno.

3 w- 6 2 ue*ronos v FORHULAS PARA LAVAR FIELTROS
‘ s:srsm DE LAVADO SDBRE LA MARCHA.

Este sistena de lavar Ios fleitros mientras Ia maqulna esté -

: '” jproduclendo es ventajosos por dlversas razones'v~ ;*

. l) porque es més f&cll ellmlnar las lmpurezas antes de que -
. hayan penetrado y alojado en el te]ldo del fleltro. _:‘ iV ;v _T,.‘ -
2) porgue el drenado:se efectlia mis unlformémepte;‘

Estos factores adem&s de evitar perd!das de tiemoo oor para-- '

ﬂ'das de las maqu!nas para lavar los fleltros, aumentan Ia produccl6n.




Es mis prictico usar agué con un rociadof para enjuagar el ~-
fieltro. En algunos casos es suficiente usar solamente agua para mantener-
abierto el fleltro. En otros casos puede ser ventajoso ajustar el pH de -
la regadera al pH del agua del papel. Si se afiaden cantidades relativamen
te pequefias de detergentes activos superficiales al agua de enjuague se ob
tienen varias ventajas: el fieltro se acondiciona de tal manera que las im
purezas tlenen menos oportunidad de alojarse en el tejldo interior del fiel
tro; se aumenta también la fuerza de penetracién de la solucidn, al redu--

cir la tensién superficial.

Este enjuague puede cambiarse a un Javado cqmpieto aumentando
la conéentraciSn de detergente en e| agua de la }egédera; El fleltro debe
lavarse durante aproximadamente 15 0 20 minutos dlariamente o en cada tur-
‘no de traba]o, sean sea el grado de impurezas del fleltro.

, g
El equipc necesario para tal limpieza y enjuague conslste de;"

!o slguiente'_
.- Un t$nque paré préparér y a1maqenarlelvdéfergehte_~
'2.- Mezclador para el detérgénte con el—agué dé'enjdagge
3.- Una regadera con rociado}es apropiados que cubran comple-‘
tannﬁte~el‘fieltro, ya que se reduieren mantener los ro--
ciadqres perfectgmentepfimplos, se sugiere aue éstos ten-
nan la sucerficie exterior en forma céncava para;aue per-
mitan limoiar los orificios facilmente con un_céullio ri-

i

aldo.
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k.- Cuando menos una caja de succibn, pero de preferencla dos,
con la regadera de enjuague montada entre las dos cajas de

succidn.

IV - 6.3 PROPIEDADES COMPARATIVAS DE FIELTROS DE PRENSADO.

Tres Iimportantes pardmetros de los fleltros muestran los bene-

-flcios de construccidn de nuevos tlpos de vestiduras.

1.-HUMEDAD DE SATURACION

Es la mixima cantidad de agua que un fieltro puede absorber.-
 Se expfesa como Kg. de agua absorbida por kg.de fieltro. La humedad de sa
_ turacidn es un_ indicador excelente de la habi1idad de un fleltro a revivir

agia en el contacto con la hoja.

: 2.-DESGOTAMIENTO POR VACIO.

El desgotamlento por vaclo es la habilidad del F!eltro a ell-'c

minar con agua por ductos de succién y prensa de succlon

. Ed'la tabla 1V-C, se indican valores expértmentéles de las ~-
propiedades fislcas de Fieltros a una velocidad de 457 mpm. (1500 fpm) a-
un vacio de 15.2 cm. de Hg. con. l 8 em. de ancho de ranuras en caja de suc-

cién.
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TABLA 1v-¢

FIELTRO * HUMEDAD DE CONDICIONES ' PERMEABILIDAD

SATURACION DE VACIO A CFM/SQA
Kg.Agua/Kg.Fielt. DESGOTAMI EN- 0.5 in.
TO DESDE SA-
TURACI ON.
kg.Agua/kg.
Fielt.
CONVENC 1 ONAL 0.80 0.26 20
VELO SOBRE 1.20 ' 0.43 26
BASE
fEJ1DO SOBRE 1.60 0.78 o 70
BASE ~ ~ -
‘COMB INACION 1.65 o 0.82 s

3.~ PERMEABILIDAD AL AIRE. -

' Medfda en un fieltro 5eco, és‘eXpresada cbmo PCH/P a 0.5 in 4 

de presién de agua o m3/m2 oor hr. a 10 mm, de HG.

L.~ RESISTENCIA AL FLUJO.
Esta propiedad del fieltro es distinta bara'cada orleniacﬁénf
'dalrfieltro; en direccidn mSquina, a través de méquina y en veftlcal‘de mé- .

quina,
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TABLA W-0D
POR CIENTO DE RESISTENCIA AL FLUJO DE AGUA
EN TRES ISIMENSIONES PARA DIFERENTES TIPOS DE FIELTROS

‘ L DIRECCION X A TRAVES DE Z DIRECCION
FIELTRO MAQUINA MAQUINA HAQUI NA
CONVENCI ONAL 100 100 100
VELO SOBRE BASE 98 30 36
TEJIDO SOBRE BASE 25 29 ' bl

"COMBINACION 13 25 37

El fle]trb velo sobre base tiene alta resistencia al flujo en

 direcclién de maquina (L) §omo un ffeltrq convén;lbna'!.i -

’ Esta alta resistencia es causat_i'a_;por la dtficuliﬁad que tienen

Ios‘h'l,,]os cardados a la comprensién. B E
La resvlstenc:ia al fiu_]o en di recclénr'vert'lcal es t‘educl"da a-
36%‘por Iaroriebnt'aciénkvertlcal de las flbra)s; es decir el agujado favore-

ce fuertemente al flujo en esa direccidn.



cAPITULO ¥ |
~ OPTIMIZACION - DE FIELTROS.
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La calidad de vestiduras de prensado usadas en una miquina de
papel ejerce un efecto siginificativo en la operacién de la méquina y en -~

] la economla misma.

Muchos factores, como contenido de humedad en el papel, velo-
cidad, produccidn; dependen en un alto grado al tipo de fleltro y condicio

nes operativas usadas.

Para la seleccidn de una vestidura de prengédo y lograr obtef
ner las mejores condiciones operativas, asi como ahorros signlficantes en-
los consumos de energéticos, productos quimicos, tiempos perdidos y en ge-
neral lograr incrementar la productividad de una mdquina es necesario rea-

ltzar un seguimiento operativo y técnico de cada vestidura.

Los paramétros a conocer son enlistados en la sigulente ta- -

- bla:

" TRABLA V=R |
PARAMETROS TECNICOS Y OPERATIVOS DE FIELTROS

.- FIELTRO N0
2.- PROVEEDOR

3.- FECHA ENTRADA

k.- FECHA SALIDA -
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La calidad de vestlduras de prensado usadas en una méquina de
papel. ejerce un efecto siginificativo en la operacidn de la mdquina y en -

la economfa misma.

Muchos factores, como contenido de humedad en el papel, velo-
cidad, produccion; dependen en un alto grado al tipo de fleltro y condicig

nes aperativas usadas.

Para la seleccién de una vestidura de pren:ado y lograr obte-
ner las mejores condlciones operativas,‘ asT como ahorrof signlficantes en-
los consumos de energéticos, productos quimicos, tiempos perdidos y en ge-
4neral Jograr Incrementar la productividad de una miquina es necesario rea-

" lizar un seguimiento operativo y técnico de cada vestidura.

Lbsparamétros a conocer son enlistados en la siguiente ta- =

| TABLA  V-a L
 PARAMETROS TECNICOS. Y OPERATIVOS DE FIELTROS -

W 1.= FIELTRO . NO
2.~ PROVEEDOR B |
3.~ FECHA ENTRADA

W~ FECHA SALIDA : T L



6.-

8.-

10.-
.-

12.-
13.-
4.~

15.=-

6
17.-

18.~
19.-
20.9

DIAS TRABAJADOS
TAMARO -

PESO TOTAL
VOLUMEN VACI0
PERMEAB 1L1DAD
TIPO DE VELO
BASE DE FIELTRO
TIPO MD

TIPO AM
DIAMETRO HILOS
C/S TRATAMIENTO
ACONDIC | ONAMIENTO
A) TIEMPO

B) VEL ARRANQUE
AGUA USADA
GAS UsApbf
VAPdg‘péhod '
TON. PRODUCI DAS
MAx.véL.oéTEﬁiuA
LINPIEZA FIELTRO
No.DE LAVADOS
SOLVENTE
$0SA

ACIDO CLORHIDRICO

DETERGENTE

145

DIAS
m
Kg/ng
%
C.F.M

denler

T.Hilo
T.Hilo
0.001"

CHR
,HPH;

Mslroﬁ_ o

ToN
MPM.

© Kg/TON. -

Ka/Ton
' Ko/ ToN
CKgsTON.

CTON/TON.
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25.- PRENSA DE SUCCION

A) CORONAMIENTO .0.001"
8) DUREZA P.1.J.
C) CARGA P.L.1.
D) ANGULO DE CAJA GRADOS
F) DIAMETRO DE mm.
PERFORACION
26.~ MAXIMA VIBRACION F/A
27.- COSTOS:
A) AGUA . S/TON
B) VAPOR $/TON
) GAS $/TON
D) SOLVENTE CS/TON.
E) SOSA . $/TON
C P HCL . SN
G DETERGENTE  $/TN
| H) #'ifgLVTno ' v S/,T_ou ‘ :
| AL y/ToN
 2B.- RUPTURAS DE PAPEL g
T 1a.SEMMA %
%.2a.SEMANA 3
% 3a.SEMAMA 3

29.- TIEWPO PERDIDO
EXCLUSIVO A PROBLEMAS
OPERATIVOS POR FIELTRO  HR.
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30.- PRODUCCION PERDIDA
POR TIEMPO PERDIDO

31.- CALIDAD DE AGUA UTIL {FINOS)
AGUA BLANCA PPM
AGUA FRESCA PPM

32.- PRESION REGADERAS

ALTA PRESION PS|
INUNDACION PSt
LUBRICACION PS!

0

Es importante realizar los siguientes perfiles tranversales pa

ra completar la informacion del comportamiento de cada fieltro.

1.-Humedad del papel antes del contacto con la prensa de succidn, ca .
da 10 cm. y cada 15 dfas de operacién.
2. ~Temperatura del. secador Yankees céda,lo'cm.y cada 15 dlas de ope-

o racion

-3 Gramos de agua por metro cuadrado del f‘eltro en las slgulentes -

poslcloneS' _
A) RODILLO TENSOR
'B) ANTES DE PRENSA DE SUCCION
© C) DESPUES DE CAJA DE SUCCION _
DETERMINACIONES REALIZADAS CADA 15 DIAS DE OPERACION.
b.-Grafica dia a dfa las sigulentes caracter{sticas operatorlas:
A) VACIO DE PRENSA DE SUCCION ‘
B) CALIBRE DEL FIELTRO
C) VELOCIDAD DE MAQUINA
D) VACIO EN CAJAS DE SUCCION .
E) PRESION DE VAPOR
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5.- DETERMINACION DEL PORCENTAJE DE OBTURACION DEL FIELTRO
VALORES OBTENIDOS CADA 10 CM Y CADA 15 DJAS DE OPERACION.
6.- CLASIFICACION DE FINDS EN LA CAJA DE ENTRADA CADA 15 DIAS DE QPE=-
RACION.
Con esta 1nformaci6h, el fleltro a utillzar en cualquier miquina de-~
doble tela puede llegar a optimizarse y determinar la vestidura (deal

para la miquina.




CAPITULO Vi

CONCLUS| ONES ¥ RECOMENDAC! ONES
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LA FABRICACION DE PAPEL INVOLUCRA UNA SERIE DE OPERAC!ONES

Y’ PROCESOS QUE BREVEMENTE HAN SIDO ANALIZADOS EN EL DESARROLLG DE ESTE TRA-
BAJO.

DE ACUERDO AL OBJETIVO EXPUESTO, LA VARIABLE DE MAYOR M -
PORTANCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DE UNA MAQUINA DE PAPEL; ES LA VESTIDURA DE -
PRENSADO O FIELTRO POR LA GRAN CANTIDAD DE CAMBIOS QUE SE REALIZAN EN UN -
ARQ PRODUCTIVO Y LOS PROBLEMAS OPERATIVOS QUE TRAE CONSIGO.

PARA LOGRAR LA VESTIDURA ADECUADA Y QUE SEA OPERADA EN FOR
MA EFICIENTE; SE RECOMIENDA CONOCER LOS PARAMETROS TECNICOS Y OPERATIVOS -
QUE HAN SIDO EXPUESTOS EN Et CAPITULO V. ‘

ESTE TRABAJO ES UNICAMENTE UNA APORTACION QUE SE HACE A LA
INDUSTRIA PAPELERA POR PARTE DE LA FACULTAD DE QUIMICA.

CADA INDUSTRIA EN PARTICULAR, DISENARA.SU PROPIO METODO DE
'OPTIHIZACION DE VESTIDURAS Y MANERA DE OPERARLAS DE ACUERDO A SUS INTERESES
Y A SUS EFICIENCIAS Y PROCESO.
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=GLOSARIO TERMINOLOGICO.

ABRAS 10N

ACRILICO

AGUJADO

ANGIUSPERMA

BASE.

- BLANQUEO

Accién de desgaste por friccidn.

Fibra sintética o plastica que contiene acroleina o
acido orgdnico incoldro y picante (CHZCHCHO) que se

obtiene por destilacidn de glicerina.

Unidn mecdnica de fibras hechas por la penetracidn-
de una aguja sobre la fabricacién de la base de.una

vestidura.

Divisién o grupo que comprenden las plantas que tie

~nen los organos reproductores sexuales en brotes €s

peclales las flores, las semillas, estdn dentro del

i fruiq; se‘divideh en monocéiil§¢oh¢as y'dICO;i}edo-

~neas.

. Tejido de fibras que forma la eqtfuctufa‘prlncipal-

- 'de una vestidura en la cﬁal'se realiza el égujado.'

- Proceso qbfmico que consiste en adicion de agentes-

oxidantes o reductores a Iakpulpa para incrementar-

su blancura. Las etapas bdsicas son cloracidn, ex--

- traccién alcalina y blanqueo.




CALIBRE

CARBOH I DRATO

CARDADO

CELULOSA

CONSISTENGIA =

CORONAMIENTO
DE RODILLOS
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Espesor o grosor de una vestidura o fleltro.

Hidrato de carbono. En forma de celulosa, los carbo
hidratos constityen la estructura fibrosa. Se subdi

viden en saciridos.

Orientacidn paralela de fibras en forma mecinica pa

ra producir un hilado o hilos para emplearse en el-

-tejido de la vestidura.

Cuerpo sélido que forma la envoltura de las celulas
en los vegetalles,’v es hidrato de carbono. Materia =--

prima para la elaboracidn de papel.

Porcentaje en peso de fibra en cualquier combinacion

~de fibra y agua. ?uedg gxpr'eéarSe en ,ténﬁ!no; de --

porcentaje sobre fibra seca‘a la estufa o seca al -

aire.

La corona de los rodillos de prensa se reflere a la
forma del diémetro de los rodillos necesario para -

compensar la deflexiGn de este bér la carga.




DEPURACION

DENIER

DETERGENTE

DESLIGNIFICACION
. DIGESTOR

i

 DISPERS|ON -

"DRENADO
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Eliminacién de materiales indeseables en las suspen
siones de pulpa y en las pastas para la fabricacién
de papel, se lleva a cabo aprovechando Ia ventaja -
de las propiedades fisicas: forma de particulas, gg

mafio y peso.

Unidad de medida de finura de una fibra textil expre

sado por peso en miles de metros.

Sustancia que reduce la tensidn superficlal del ---

.agua en que se disuelve. Los detergentes no forman-

generalmente precipitados con el agua dura.

Ellminacidn quimica de la lignina de la pulpa por -

cloracién &cida y extraccidn alcalina.

o Rgc!blenfe para coccidn de la fibra a presion. Pue-
“de ser contindio o intermitente el contindo es mis -

recomehdable para la unffofmtdad de la pulpa.

‘ Dlstrlbuclén uniforme de fibras celulosicas en la -

~ tela de formacidn.

Eliminacidn de agua de la suspensiﬁn_fibrosa en laj

© tela o malla de formacién.
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—DURABIL!DAD Se refiere basicamente a la vida util de 13 vestidu
ra, la-que involucra la resistencia a la tensién de

operacidn, a la degradacidn quimica, a la abrasidn.

FILTRACION Separacion de solidos suspendidos en un flufde, a -
través de un medio poraso fibroso o granular, median
te la aplicacién de una fuerza impulsora en un pe~-

riédo determinado.

-FILTRO AYUDA : Material finamente dividide que no 5e compacta ni ~ -
2 ' _ comprime por la presidn que ejercé.el liquido al pa

sar a través de él.

- ;FLOCULAC!O&'*: , Fenémeno fisico en el cual las flbras celuldsicas -

se-forman en agregados o grumos. La consistencia -

b

v¢{ftiba en la cual puede efectuarse es arriba de ==

S 2.0%

, fRENESSi'.: ; ; ‘Térmlno eﬁpfeado para lndfcak la‘facilldadyéoﬁ la -
e  3que el agua drena de la fibra a través dg_un§-tela-
vmet&llca o de una placa perforada. £s una medida pa

ra evaluar la calldad de iarhasta y predecir coﬁo -

correrd en la miquina de bapel; su Unidad son mi.



FORMACION

GIMNOSPERMA

- HUMEDAD DE
SATURACION

INERCIA
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Describe la calidad del papel observado por la rela-
tiva uniformidad de la dispersién de fibras y tamafio
de los fldculos.Es un depdsito uniforme y ordenado -
de fibras, finos y cargas sobre una tela de forma~ =

cién.

Comprenden las plantas que tienen organos reproducto
res sexuales sobre las hojas, adecuadamente conforma
das localizadas en brotes especiales las flores; y -
los femeninos no se hallan completamente envueltos -

nor una cubierta (ConTferas).

Es una medida de la cantidad de agua absorbida por -
el fieltro en condiciones estiticas expresada en Kg.

de agua absorbida por Kg.de fieltro. Es la mixima ca

'”:f;pacjdad de agua que un fleltro puede absorber. .
" ‘Propledad de los cuerpos a Qermanecer en estado de -
'reposo o de movimiento uniforme mientras no actue 5o

~bre ellos alguna fuerza extrafa.

 Hidrocarburo de cadena larga que tiene un extremo -~

lonico. Forma precipltado con iones calcio v magne--

sto.



LICOR DE
coccioN

LIGNINA

LINEA DE MARCA

MAQUINADO

MEDIO FILTRANTE

MONOF | LAMENTO

Gy
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B

Solucidh que contiene reactivo quimico, para réall--

zar la coccién de la fibra.

Polimero que se encuentra en la madera concentrado -
en la zona de la lamela media. Funciona como rellfeno
o sustancia cementada para impartir rigidez al tell-
do leficso. La lignina puede ser separada de los com
ponentes que se encuentran asociados en la madera --
por disolucidn, Su estructura presenta una red de ca

denas ramificadas casi infinita.

La linea de marca es aplicada a las vestlduras, para
mostrar la costura. Se aplica en la cara exterior --

del fieltro.

,Conjunto de operaciones fislco-mecanlcas que son -~ -

| raplicadas a las fibras naturales para produclr h!los»”w

disponibles para ser urdldos.

_ Estructura permeable que permi te el drenado o:fli- -

trado de una suspensidn.’

Fibra sintética simple usado én |as vestiduras cuyo
diamétro varfa de 0.002 in a 0.02k iny usualmente = -

no es torcido para su uso.




MULTIFILAMENTO

OPACIDAD

POLIAMIDA

* POLIESTER

PRENSADO S
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Hilo flexible compuestos por monofilamentos y torci-

dos severamente para su uso.

Propiedad fisica del papel que impide el paso de la-
luz. Las pulpas quimicas de maderas suaves y duras,-
pastas mecdnicas; pueden ser convertidas en papeles

de opacidad variable.

» Copolimero de diaminas y acidos dibasicos ejem. ny--

lon utilizado para la fabricacidn de vestiduras de -

prensado.

Polimeros de condensacién; ejem. dacrdn, utflizados-

“en lé fabricaci6n de vestiduras de,ﬁrensado.

_Mecani smo - de eliminacién de agua en el papel por me-
" dio de presién de dos rodillos o prensas de succién-

. o_piaha. La cal;ga total ejercida entre los cilindros

es la_stma de) peso del cilindro superior y del pe-

so de la carga adicional que se aplica mediante ci--

lindros hidriulicos o neumaticos.




PULPA

REFINACION

RES INA

RETENCION

SAPONIF ICACION
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La puipa, fibra o material intermedio, es el material
Flbrbso breparado y listo para'él précesofde la'prepg
racién de la pasta; puede ser sin blanquear o hlanquea
da, en forma de hojas o rollos secos, paquetes hume-=

dos, a granel.,

Proceso mecanico en el cual se sujetan ias fibras, En
la refinacidn las fibras se '"pelnan' y con frecuencia
se reducen de longitud por corte con ohieto de adap--

tarse meior para la formacidn sobre la miquina de pa-

pel.

Nombre de diversas sustancias sélidas o semlsolidas -

de color amari o, quebradizas e fnflamab!es 5u com-

posncién es: diversa pero todas contlenen carbono, oxl
geno e hldrégeno. Presentan contamlnac!on para e\ pro;;”}

ceso de fabricaclén del papel por ser de orlgen vege-

tal en este caso.

VCan:idad de fibra en suspensién retenida en la hoja - B

y se le da el nombre de retencion de tela.

H!df&lisis alcaifna para !ogrér la solubiiidad de las

grasas que contlene la madera,




TENSION
SUPERFICIAL

TORTA

TRAMA

 TRAQUEIDAS

 wono.

'URDIMBRE

159

Se considera como la tendencia de un tfquido a dismi

nuir su superficie hasta un punto en que su engrgfa-

de superficle es minima, condicién necesaria para --

que el equilibrio sea estable; se observa en la for-
ma esférica de las gotas de 1luvia, flotacidn de las

hojas de metal en las superficies 1Tquidas.

Masa o cantidad de solidos retenidos en un medio fil

trante,

Conjunto de hilos transversales que se entrecruzan -

con la urdimbre para lograr formar un tejido.

Células de la madera que miden de 3.0 a 5.0 mm. en -

las confferas y de 1.0 a 2.0 mm. en las madgras du--

| rés y ayuda a la ldentificacion de. la madera. Apare-

" cen como células'poligonales.i

*

" Intercalamiento o enfreéruzamiénto correcto de dos -

“sistemas de hilos; la urdimbre y.la trama para for-- ‘

mar un te]ldo. : h

Conjunto de hilos longitudinales que se entrecruzan-

con la trama en la formacidn de un tejido.
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CUYELD - : Conjunto de hilos o flbrés que es colocado sohre la
base de una vestidura con la finalidad de fijar la-

abertura de é€sta.

VOLUMEN VACIO El volimen disponible de un fieltro a la absorcién-

de agua.
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