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CAPITULO I

FABRICACION DEL PAPEL



DE LA PULPA Y EL. PAPEL.
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1.2 EL PROCESO DE FABRICACION

La tabricacion de la hoja de pspel consta de |03 siguientes procesos
1. Preparacion de ia pasta.

2. Formacion de ia hoja de papel.

. Prensado de la hoja de papet.

Secado de la hoja de papel.

Acatandrado de ia hoja de papel.

o 00

Embobinado da 1a hoja de papel.
7. P dec

1 de la hoja de pape!.

los p! Ios o.l &quipo varisn consk
una maquina en particular a otra, go los fur nos de los mi son
mddos.larour-*lsnusn-olm general de una planta de fabricacion de
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FIG. 1.3 Procuso de Fabricacidn del pepel



PROCESO DE PREFPARACION DE LA PASTA

Le prep de s *s p como ef ratamiento mecdnico ¢ quimico &
UNe Comb de ae la pulp fieta pars formar una hoje de papel.
PROCESO D FORMACION DE LA HOJA DE PAPEL

La formacion del papet se [ on ot ia

<o baje sbe do dio filtrante (tela de formacion), hasta 85% del
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BECCROIN DF PRENSAS DF La
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PROCESOS DE COMNVERSION
reCisA OE PACEL.

A) PROCESO DE PREPARACION DE PASTA

det de del papel.

ne de una Mméquins a otra.

Los det

varian cor

1. las fibras refinadas y mazcias, mmwmmw-omumu
de la

(colorarntes,
maquina.

2. En“bhnqu.hp.sudoawh evitar af aser
La consistencia de

slumbtve, sncolante de brea, etc.) e

1 de los

pmmuuw.sdﬂmd.zSnd%

Cia y una caja de cabeza

3. Una bomba sleva la pasta hasta un sedor de
constante.




Posteriorments ia pasta fiuye a través de una Jerta A de fuic &) jordan
MOQUING Para ajustar a longitud de fibra y propied. de sobre la

de ia
maQuina.

S. La pasia pasa a ia bomba de abanico de ia mé on esta ia pasta se
disye & un rango de 0.1 a 1% con agua que se recircula de (a fosa o tangue colecior
de apus bianca.

S La diluide o i de tipo vortice,
Seguidos dep o dos @ p on, de P (on
algunos [ ] de tipo vartice puade tener lugar antes de ia
dilucion final en ia bomba de abanico)

B) PROCESO DE FORMACION DE LA NOJA

1. Lapasts impia fluye al de o sCion de que reparne ¢ flujo a todo
o de mibqui % la pasta dentro de Ia caja de entrada en donde of
Ao e estabiliza.

hol3 se separs de ia wia

ci”.<dro de tomo, y e viaje de regreso de ia tala o sop rocsilios
qUS 88 USEN PAra tENasr y guiar ia tele, &l Sempo que unas regaderas de agua e
evan ias fibras susitas que pudi b Q aolla

Es sy unas de cads de ia hoja, por lo
- } pe y cor [ b El corte se hace por medico de
<horros finos de agua a aita p H Que se K (J
sobre la tels entre la Ukima caja de succitn y of Cilindro de succidon. Los recores
casn hacia ia fosa del cilindro, en donde se y & vusiven a ulilizar en e!

|

<



wole hacia un fieltro Movil sinético, of cusl ia P [ ho
por io que se les como mé de tiro abierto.
Enta de las maqg de alta dad el paso de ia hoja de ia teia hacia la
mediante un cilindro SUCCIOn y Un ANNC que e an
on

ol papel pasa hacis la seccion de prensas y

De: bs de la e

SOCAdOnes PANe Seguir perdiendo agua.

um“muumaumnmmmmmw‘
A & uh voi QU ND @3 B pars toda of agua que

mm El timite &l que se puade r o de h

depende de QuS tanto 88 pusda comprimir ia hoje.

uns tabla do e de h dael papel sl

.‘doh.uﬁendom
ANTES DE PRENSAS DESPUES DE PRENSAR
%

PAPEL PERIQDICO 82 - 88 a2
PAPEL KRAFY 83 - 80 eS -
PAPEL PARA LIBROS 60 - 68
CARTONCILLO PARA ENVABES a2 - 08

OGN A9 AgUA MES SCONSMICO QU

Puoobqu.d s un P %o de
B8 UNE OPBrACION Que 8 hasta su Umite CNICO y SCONGMIco.

n



una de or -px osth per y
de 18 & 24%; soportan prasiones enre 100 y 500 ib/pig lineal y los
vacios nonmales de succidn & iBs qUe Gstas Cperan son de 15 a 22 pig de Mmercusio.

El papel hi de la i [ con un de h de

66 a 68% 8 pass por UNa Sire de clindros calentados 8 vpor y se seca hasta contener

apvomadaments 6% de agua.

e de SQUE qUE 38 VE 8 EVEPOI,

sobtwe la base de UNE svaporacidn estimads en B HM2OMR de supedicie total de

SOCado (esta civa rd sardo [ i6n del vapor, ol tipo de papel, ol
fAinel do Iy ylas - de cion)
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FIG. 1.5 Miquina Fourdrinier. Comsistencia de 12 hoja representada como porcentaje de slidos.




CAPITULO I

DESCRIPCION DE LA
SECCION DE FORMACION
DE UNA MAQUINA DE PAPEL




. DESCIIRCION DEL EQUIPO

LA CAJLA DE ENTRADA

uwammwumum-umamwnmm
wvelocidad controlatie, con un perfll de de este
mmmmammmmuwmummu
mesa de formacidn. La cajs de entrads Sene res funciones

—~ Recibir el fujo de pesta difuida y distnbuir este fiujo 8 10 ancho de la caja.
- Uniformizar este o a lo ancho de ia caje y

Entregar este o a is mesa de formacion, de tal maners que se pueda formar

unas hojs de con as Para levar a cabo esta
funcitn ia caja de con una sorta de da. La P de
del N ragia y que fi Y UNG ap uniforme &
1o ancho de ia caja de enacdia y por donde pasa s pasta diluida a la mess de
formacion (Rgure 2.1).
ANSTE DE
DEL LABIO —
IGURAC
OEL LABO
L —
PARTIDOR
. RECTANGULAR
OE VELOCIDAD
Fg. 2.1 Cagn ¢» Ertrain - ure e pupai.

D® 980 38 pusde conciuir que, Para cada velocidad de MaquIna, existe una altura de
pasts en la caja de del ipo de papel, peso base, etc.

uwm @s ia varisble de proceso Que controla s on de
ane choro / wmia, la cus) es de gran imp a 6n de la hoje v las
de la mi Para pap: finos esta On debe ser de 1 o lo miés
ala no imp 1 on dad y fiujo de entrada



Los de 4
folildad de proveer este tipo de control.

Le relncion sxsterts entre ia carpa total y la velocided del chomo esth deds por ia

V= (2 gh)*? o
donas:
V = Velocidad det chorro
g=A o
h = Altura de la caje de enirads
Esta scuacitn es ideal ya que no se ha introducido un factor de carreccion debido a
a densidad y viscosiiad de ia pasta, por jo que I ecuacion (1) quederis:
v=C, (2gn)*? @)
dande:
C= C de ~0.97
La yia son L on ta cion (2), ya Que pars
de as de wmies COMo de cAja de
tipo de prima utiizada, temperabsra de ia pasts, ¢! coaficients de
visoosided cambia. En exte estudio on la qus
dicho no
Bastnd ona ontre del chamo y ia carnga tal de
s caja de de €1). pasts que
aaie de in caja do por de
Q= ChdV ()]
aonde:
Q = Vohanen de pasta que sale de la caja de srwada
b = Aberiuss del abio
Ce= C: de va det o depende del
Hpo de caje de (< dele del labio. En
-, es O
Por o que ia cantidad de fibre Que hay on la pasta esté dado por:
M= gk (%)
donde:
M = Cantiaad de fibra

k = Consistencia (%)
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Qque a mis recorra susvements of filo del
tipico.

il

15




LAMINAS ADYACENTES

LANBNA PRINCIPAL
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FOIL INDIVIDUAL
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Q=a(1-8) V'K ©)
»

de Taylor,

[ 8
El siguiente graf 2.5) fos con i ecuscion
Wrist® una welocidad de 10.18 M/seg. (200 FTARN)

e a

e Tayler

!

Angute dol toll (9
10.16 nvaeg. (00 plasArinus)

Fig. 26 Valores de dreniio segdn s ecustion de Taytor.

&wm“um«‘rwumauum
anguios muy reducidos y altas valocidades.
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Qa atVv ®

Q= KalVv ° (9)
donde el valor de la constante K esté dado por:

K= 1.3~15 {aao)

Recier te se ha ik a la conclusion de que como el angulo y el iargo de ia
cuchila pusden varisrse a lo iargo de un margen préctico mants un drenado
constants, por o que la seleccion de determinada cuchilia no solo debe basarse en
ia velocided de drenado; debe incluir factores como controt de drenado, control de
de finos y consideraciones estructurales.

Algunos estudios ™ que ia d. agus sida por un foil depsnde
“Mybnﬂtudﬁd i de la in de la hoja, de ia velocidad de |a
méguina, etc. (Peso base, tipo de materia primn)

Que se obtisnen con el uso de foils en jugar de rodilios

Las principales ventsjss
Desgotadores son Ias

— Disminucion de ia pérdgida de finos
Posibilidad de aumentsr la velocidad de e magquina, cuando el factor limitante es

is capacidad de drenar agua.
Mejor distribucion de finos en Ia hoja de papet.

VACUOFONLS
Son cajones de foils carrados 8 bajo vacio.
funciones fundamentales:

— Desgotar sgua, cuando los foils no son eficaces y,
Preparar im hoja para mejorsr la eficiencia de las cajas de succion

En la mesa de formacién tienen 2

Actuaimente se instalan cajones de vacuofoils, con un &msa abiena det 75 al 50%,
sometidos & uh vacio que varia entre 0 y 25 mm de columna de agua.

oejar ia hoja e la salicda con una sequedad de 5 a 9%,

Bien optimizados, deben
domddﬁpod.pmlympcluﬂﬂn de la pasta alimemada. En muchos

ol .uubsmulrlcqao m con el shorro snergético
moeuom. Al con 2 zonas de vacio,

c(ullm
mmaummmhnmmm

20



Enmms.puod. ia Wo un cajon de
vacuockils, wabajando a bqov-do enve los foils. Emaﬂonﬁjahhohycm

A ias mmm«mmm
mmﬁwummmﬂ

YACUQFOIL
Freeness: S00 A 600 CSF
Peso Base: 0.078 /Mt A 0.217 b/m
Velocided: 800 fArin.
Ares Abiensa: 7 cuchiias de 5.25" y una longhud de 31.5"
Vacio: 10" RO
it cusiquier unidad de vacuofoll®

de vacuofoil* con un

21



TELA DE FORMACION

r “
CUCHILLA cUCHILLA
DE SOPORTE  pAauma  DE CONIROL

DE VACIO

REMOCION DE AGUA A TRAVES
DE LAS CAJAS DE BAJO VACIO
FT = Mv

Fig. 2.6 Remockin de SPUR & YR de UN VECADIOR.

R un bak de fiujos, tenemos o siguients:
FLUJO DE ENTRADA = Flujo salida + fiujo porla
que podemos reescribir como sigue:

[} Co
P.8. = Pesoc base en Ib/Mt
v = Velocidad en f/min.
G = C als [ sofoil* en %.
C. = Cor on la salida del i* en %.
Q - de agua drenada
8.34 = Factor de conversion (lb/gal de .
100 = Factor para convertir de % a velores absoiutos la




Finalmanie podemos dec Que en cualquier lugsr Que se utilicen despudés de la Jlinea
aCa”, ias unidades de vacio son muy sficientss.

CAJAS DE SUCCION

D.niod.l.m.udo On en una Méquina de papel, existen sismentos de
l..eq-sc.suedmo clasificedas dentro de

y
*mm mmmdm“um do y tas cor
on ol un punto que este

especiicas de cada
mmmu1s-zmm”mmamyb-mu-
mmm;\-ﬂ::‘n.w ia hoja de papel. La utiizecidén de vacuofoils®

23




ia hojm hasta 14 6 17% de & la salid

|
i
_!-
e

NIVELES DE VACIO ¥ SUS PUNTOS DE APLICACION

Vacufolls 0-25 COL. AGUA
Cajas de Succiton 3-10° NG
Rodillo Couch (Bajo Vacio) 10 - 15" HG
Raodillo Couch (Aflto Vacio) 20 -285" HG
Roditio Pick Up (Succién) 18- 22" HG
Prensas (Ao Vacio) 20-22° HG
(Zons de A 5-10° HG
A Wo de F 10- 18" HG
Los que deb on cusnta para la saleccion de una caja de succion
son ei érea de la ol deiac de la de

alto paso molecular © cermica) y ol rango de succion con ol que 88 pueds trabajar.




RODILLO “COUCH" (RODALO DE SUCCION)

El rodillo “couch” ee @l rodilio de la méquina Wer, no
de jos rodillos de eden sero. Pré todgos 08 rodilos utilizados

200 P ¥ t wna o dos Cajas de SuCCIOn INtemas tal como
20 musetra en la figura No. 2.8.

RODILLO COUCH

" oy

1 CAJA os\
SUCCION succnéN /
\__/

Fig. 2.8 Rodilo Couch 0on una y Aee cajss B auccidn

Cuando ia hoja lega al rodillo couch, ya esté formada y debe ser preparada para
viés de [as succiones de prensas y secado.

U recoTido a tra:
ol ito de la maquina de pspel que tiene ¢! vacio

resistir

El rodilio P

mas elevado.

Debido a que ol nivel de vacio utilizado en las cajas de succién ests limitado, la
de la hoja en sste punto oscila entre 15 - 18%. EI rodillo “couch™ no

(de hecho, a mayores vacios ayuda a pmvomr e!

osth por Ia
mahﬂ)ywmh vacios de 15 a 25" de HG son comunes,
alcanzéndose lida del couch entre 18 y 25%, dependiendo de!
tipo de pape! fabricado.

EQUIFO ADICIONAL

RODKR.LO DANDY (DANDY ROLL)
rec: 1o con una teia metslica en su

El cilindgro Dandy es un
mmum‘obnhmoudovonnadénonunlugardandoh

superficie,
consistencia de la hojs sea cercana 8 3.5 6 4%. Este rodillo es ussdo en méquinas
donde se producen papeles finos © de impresion ya que mejora ia formacion y puede

2s



md.m onl-hojldopw Al entrar ia hojs en contacto con ef rodilio
; Ky, e5te Ia pr ﬂalmmmnmm y
fectia uns de fibcas.

ROORLO ROMPE-GRUMOS (L.UMPBREAXER)

Este rodiio mejora ia sequedad de la hoje &
Qe ap \a p . de pepel do deta se sobre
@) cliincro couch.

COLECTORES DE AGUA BLANCA (CHAROLAS)
mmamm-omwu de ia de
oe de la wia y evitar que esta caipa

e
!

motiz de la méguina de papel vy vaciada

carcanc a la caje de contiens sblicion, es p comun P

s contenida en el agus para reducir p

RODALOS DE RETORNO

Los rodilios de retomo k on of e de ia tela, en la
& ‘a de papel Fourdrinier y son wiliizedos para reslizar

REGADERAS

Distintos tipos de N dos en el der de (a tela para

mww«:mamm quedado adherida a la tela. Las mas
“corte de trim (huizache)”. “abanico” , “aguja®,

comunes son ias
“inundacion”, mumummmm‘m 2.9

La figurs no. 2.10 iustra ia ubicacion del equipo utilizedo en la mesa de formacién
de una maquina de papel.



A fegriaena 08 Colo de entmcka

£, flegodiera de Rudko te Pecto

C. Regadera 06 Donoy Rol

0. Regadkra da Rodkio 0 SucCion

£. Regoden de desprendriiento de tode de oo (KNoCkOt
¥. RgOCen U8 nundacion o i

G. Regrxters de Umpiaza 38 1o feis 08 Formacion.

H. ROgOXS 18 Smpier de ios TOCNCS Ge 9AOMO.

Fig. 28 Ubicacion de las regaderas et ia mesa de formacidn de uns méquing Fourdrinier



8T

RODILO

: DANDY RODILO
i FORMNG RODILOS
\“‘\ SOMD  DESCOMDORES HOROFOLS  VACUOFORS »  CAMSDE  ROMPEGRUMOS

13 4 L3

RODILO D ) ,
PECHO T !

! !
* =7 RODLLOS DE REIORNO

Fig. 2.10 Ubicacidn def equipo tiizado en la mesa de formacin de una méquina Fourdrinier »



$.2 VESTIDURAS UTILIZADAS EN UNA MAQUINA DE PAPEL
agua. Como se

La mbquina de papel es en un de de
o res on s méquina de papel donde se

realiza osta remociin de agua:
— Secoidn de Formacién
- Seccién de Prensado
~ Seccién de Sacedo
Ma&wd‘umm“uﬁkamipoam

do a les oe s 6n y ala cak del
papel en o Las *'—‘qu.uum.nmnm‘quhuaom
son:

TELAS DE FORMACION (Secddn de Formacion)
FIELTROS (Secaitn de Prensado)
LONAS SECADORAS (Seccidn de Secado)

Cabe mencionar Que estas vestiduras son “sin fin®
evitan ia marcacion de le zona de la costura en of papel.

mmbmam >

SUS P

O cuentan con uniones que

Las vestiduras
on ia meguine de papel. A
Telas do Formacion. Las telas de fomacion proveen uns superficie sobtve |a
I.Mma.mmmmmm hameda -, asi como

& tren del cusl se drena is mayor

un volumen re de
canidad de sgus posibie, ratendo de evitar ia pérdida de material fibraso. Los
P Q da una Wwia en una MAqQuina de papel son os
siguientes:
Machnicos: -

No dabe ch, s (Plana)

Establiidad dimensional fongitudinal y transversal

Resistonts a ia tonsion

-t
R ol dafvo ado por el Uso de regaderas de impieza

29




En la acty d se cuatro tipos de telas de 1, QUe se
de acuerdo con &l NUMeD de CAPAS Que estas tisnen:

Telas de formacién de 1 capa 6 MONOCAPAS

Telas de formacion de 2 capas 6 DOBLE CAPAS

Teias de de 2 % 6 DOBLE CAPA CON TRAMA
ADICIONAL

Telas de formacién de 3 capas 6 TRIPLE CAPA

Flaliro. mmmummummuhmamp«
medio do presién y vacio en ia y deo guian y soportan (a
hoja de papel & ravis de esta secCion.

cientas propiedades, entre (as mdés importantes

Se clasifican de acuerdo con el material Que ests fabricada su estructura exterior

S napa” y of Uipo de unidn que ésta tiene con & tejicdo base:

CONVENCIONAL. Tejido con lana 6 una combinacién de esta con algun material
En la act. se utiliza muy poco en la industrie.

BATT-ON-BASE. c«:n-hb de una capa de fibra sintética agujada sobre un tejido
base con multifilar de ia tela base.

BATT-ON-MESH. Es un fieitro al con Ia dif que e! tejido
base es tejido con hilos de muitifilamento & monofilamento que tienen e! disefio

e uns tele
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o .
o e on del fieltro,
0 on
. . dos 6 més mwjidos base, tejidos
INGependiantaments).
con C P un drea de unidn. Todos i0s fleros anteriores No

Lonas Tejidas. Puseden ser “sin fin® 6 con costura. debido
Se N costurar y 8l momento de unirse -
costurs.

Lonas E no
& SUS Caracieristicas on la 2oNa 98 uNidN -
mﬁpod.ml eon
de th

Ls y de joe
costura ya que la taciided de ir 1 de las

- importancia. |_. .Jgui.nt. figurs (2. 11)
o de astos Hpos de Ionas secadoras




O O O
o O (@

LONG Tepcks - GODAC CaPa
O O O
o O (@
o O (@]
Lono ToRac - Moko capo

CIT ¥ 3% % O

Lono Espuo!

¥ig. 211 Larus Willinies o B GEeckin G eEoEo.
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CAPITULO Il

PROCESO DE FABRICACION
‘ DE LAS TELAS DE
FORMACION



B.1 PROCESO DE FABRICACION DE TELAS SINTETICAS

»

8389228y

Beteccién de Materia Prima
Uvrdido

Ensanado

Tapdo

Termofjado
Costurs
Acsbedo
Empage

Saisesién de Maturia Prive.

Los han g0 en los UNiMos afics una iImportancie
on i an son ullizados en forme de

ifiaticss, Nules 6 Abras de S0 PESO MOMSCUlEr.

m--mammmmm-n:lm

o8 Més Ullizados en la y
dabido & las carucieristicas flaico-quimicas que A Lad
an de los
PFOLESTER
Eatn L) propie
— ARa resistencie & la taneion.
— ANa ale
- ARs fosibilided.
- ANe e los op el y
o los
- Se hidroliza ol estar en un Mado alcalino
Z Yemyp de 230 - 280°C
- Temperahura de Fusion 250 - 286°C
POLAMMDA
So e con el de Nyion y 8e is Clasifica por el nimerc de
on estos Los QUe 89 UIEIRAN NOMAIMSNS
entre 0.13 mum haets 1 mm.




Sus p prop
- Aha ats

~ ARs ats .

— ARS flexibiidad.

_ alos

Z Yemp de 220 - 235°C
- Temperatura de fusién 256 - 200 *C

por io que:
Nb = 5.20 7 0.20 = 26 balonas

b) Numen de hilos por batona:
NAVD = Make xAD (D)
NI/ = Numero de hilos por balons

donde:
Malta = Namero de hilos /7 cm del tejido
Ab = Ancho de baiona.
34
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Ry ENTIO on la formula (2) enemos:
NhD = 20 hik x 20 a = $80 ¢

por 1o que ol 1otal de hilos NSCHSANos Para toda ia Cargs esta dado por:

18. Alomative. Forrmar a8 carnge con balonas compietss y o resio con medias
Salonas.

28. Alamastive. 8i no e i o tos hilos en balonas
m'mdm“wm“mnm un hilo
E 2:C ol con un de malia de 5.10 m y en el
mawmmmmm.
@) No. belonas:
ND = AMVAD = 5.10 m / 0.20 m = 25.5 balonas
a1) rh con o 1
NIVD = Malla/Ad = 29 hilos/om x 20 om = S80 hilos
ocomo una L e hilos de ésta:

Nh1D = 20 hilos/amn x 10 am = 290 hilos
de hilos para is cargs es:

Nt = 25 balonas x 580 hitos/cm + 1 balona x 290 hilos/cm
Nt = 14,790 hilos.

3s



Que No hay medias belonas

) Llilizar

Nt = Malia x Ancho de tie = 29 hina/on x 510 an = 14,780 hilos
NVD = NIWND = 14790 hilos / 25 balones = 501.6 hilos

Por o qus s conaideran 582 hilos.

EL TELAR

g 3¢ Piruigniins cavgeswrien @ un Wiy,

3




e)

batén. F e los hilos y se snganchan en las agujas del rodilio
delantero pars fijer ios hilos y permitic el enroliado de ia malia cuando se teje.

osfusrzos de NG & o8 QUe 86 SOMete UNa teis de formacion (lo cual se discute
on of de telas De un de la mi tela se toman 45 hilos
a

para unir ambos extremos de ia tela,
(50 of) para tratar de conservar las
mmﬁhmmhmﬁhmm.

-w“mmmmamnsmm En esta pane del
ia tola al ‘Moporddaom.yumlmunnn.dor
w-mmmmmwmu {a tola, ' 80
whmmmﬂol“m«hmysodimim on caso de
que pr una tela de formacion: arrugas,

m.ﬁc.
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.3 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE FORMADORAS

HILO SINTETICO ————l

INSPECCION DE MATERIA PRIMA
N\ 7

ALMACEN DE MATERIA PRIMA AN 1/

TRANSPORTE AL DEPTO. DE URDICION ‘:'> S

URDICION DE HILO SINTETICO ?

INSPECCION DE LA URDICION
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TEJIDO DE HILO SINTETICO

TRANSPORTE AL DEPTO DE
REVISION Y LAVADO DE TELA

INSPECCION DEL TEJIDO

REPARACION Y LAVADO DE TELA

I

TRANSPORTE AL DEPTO. DE TERMOFIJADO I:> :

TERMOFIJADO DE LA TELA

INSPECCION DEL TERMOFIJADO

ALMACEN DEL AREA DE TERMOFLIADO T

REPOSO DURANTE 72 HRS.

-

.




TRANSPORTE AL DEPTO DE
MEDICION Y CORTE

MEDICION Y CORTE DE LA TELA

TRANSPORTE AL DEPTO. DE COSTURA

ELABORACION DE LA COSTURA

INSPECCION DE LA COSTURA

TRANSPORTE AL DEPTO. DE ACABADO

ACABADO DE LA TELA

TRANSPORTE AL DEPTO. DE EMPAQUE
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EMPAQUE DE LA TELA

TRANSPORTE AL ALMACEN DE
PRODUCTO TERMINADO

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO : ; ,



CAPITULO IV

PRINCIPALES
CARACTERISTICAS DE LAS
TELAS DE FORMACION



V. PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE LAS TELAS DE FORMACION.

L}
2)
3
)
5)
e)
N
®)
)

Urdimbre, Trama y Malla de Telas de Formacion.
Medicion de maila (upa y lunémetro)
Tipos de Telas de Formacion.
Secuencia de Cambios © Cuadros en e Tejido.
y M
tdentificacion del Lado Papel y Lado Méquina de una tela de formacion.
Limite Maximo de Desgaste.
Permeabilidad.
Delta de Fijacion.

10) Puntos de Apoyo.
11) Area Abierta

Ll

HILO DE URDIMBRE, HILO DE TRAMA Y MALLA DE UNA TELA DE FORMACION

Hilo de Urdimbre: Son agqueios hilos que .stln dupuosm longitudinaliments en el
cusrpo de la tela y o« indican la ) de 1a maquina de papel.

Hilo de Trama: Son aquelios hilos que estén dispuestos transversaiments en el
cuerpo de ia tela. La figura (4.1) Hustra io anterior.

UrClirmc e

— TrOM

Fig. 4% ae toa hios de Y Tama en una e 98 fONMacion de papel.
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&l.. Bumumsom-mbshh-a i on
contados en un centimetro. Cuando fa

mismo aplica para los hilos de trama
Wﬂlﬂo‘nw. an una se e como MESH.
2) MEDICION DE LA MALLA
Ge L] ~ de ia malla se mesiiza con los siguientes
instumentos:

Mawmmmmm.m«.&(ayc‘)

HSSSb

dp Un WP CoNuderArelo & auremo @o B e aabee in Ml de Un hllo ded

SYsls)s)s

ol astramo de I8 ps acbve i Posiciin iNcisl s un

det nimero oe e un g

——

1 2 3 4
OO O
- ~
2 3 4
::Wﬂ-mvamam-mm-ma-m“nmm-m

N e

Fig.
s



Luno : Es un o ap con grad namerica, of cual al ser colocado
sobre e tela un op! on forma de sami-circulo; el centro de este semi-
Circas con la del de es ol numero
de hilos/cm 6 puigadsa del wejido. El unometro debe ser e
pars determinar el numero de hilos de ¥ para los
hilos de wama. Cabe haoar ciOn Que este a8 8¢ on
Wjidos 08 UNa Soie capa ( Sin go, de més de una caps
no es P - con buens definicion en los hios longitudinales.

D " i oo
Q@FTONG s cormocs
QPTG

Fig. 45. Duterminucidn del nimero de camblos de urn SRico.
v o! diseflo de un tejido en forma esquemitica, en donde se

Es
representa ef lado papel y -opcionaimentes- ¢l lado maquina de ia tela.

4) TWOS DE TELAS DE FORMACION.

Actusimente se utilizan en el p de ion del papel los siguientes tipos de
Tela sintética. cissificados por 8l NUMero de Capas qQue cComponen a ia tela:

49



Telas de 1 Cape o0 Monocapa.

Telas de 2 Capas © Doble Cape

Telns de 2 34 Capes © wiss Dobie Capa con Trama Adicionsl
Telas ae 3 Capas o Tripie Cape.

Tealme C d © Mk con Urdimbre Adicional.
A conlinuacitn oe lustran (4.0) ibs disefios Que se o

Q@FTTNGIT

TOHCO MANOCQpa
o
o o
Telicio dobiecapa
o
o o
Tefdo de dos Capas ¥y media
Fig 48. Dlgfies faivicadsn an Misios,
S) SOBREPLANIDAD Y MONOPLANIDAD DE UNA TELA DE FORMACION.
-~ dife de altura entre

pars e &8 poeitiva o r os of de

ambos hilos s se dice que a tela @3 MONOPLANA en

Seterminado edo de ia misma. E cAiculo de fa diferencia de altura entre los hilos de
forma:

como el hilc que ge xp
Ner cuanda {03 hilos de y [ o on un piano, 1a
verifi rior se por de un i

La diferencia 48 espesores de a tela antes de lijer y despues de ljar indica o valor
de la de in teia. E! siguiente ssquema (4.7) muestra ef procedimisnto

anterios.
so




Lodo Maquina

v
Tramo

Fig. 48 Lae pape! ¥ i Mitne e un sejido.
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M:

m
:
:

2/3 nio de urcimbre

g 40

o

i

ﬂ

I

(4.10).

o
(o

lglsgl

l

01 0O0]O

(&)

Desfasamiento

Posicidn nommal del hio de rama

Pose Lre ce are por et inlevor de 1o tela)

{Obstruccicn det paso de aire)

Fig. 410. Pasc de alre sirives de 8 Wiiios con difererte delteanreento de trame.
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formadora. Para
10) so sometan Musetras de ia tela a una prusba de esfuerzo-deformacion a 10
w.snmwnﬁm.umuhg-ommbsay7wm
o

por o que el valor que e muy ol uso
del delta 10.
Ejpmpio: Se tlene una teia de formacion con ias sigus ar
la dimension final de & weia:
Largo: 30.40 m Ancho: 3.50 m
Tonsion méxma on {a teia: SI(Uemz
Dela 10:

Solucion: Considerando ia mitad del deita 10 ya que la tension méexima & ia que esta
Mhﬂnua.ﬂosw wendremos:

9% Alargesmiento residual: 14x0.5=0.7%
de " 0007 x30.40m= 2128 M= 2128 cm
Longitud final: - 3048 m + 021286 m=30.81m
cmhmm”wbmdmumwumaswmy
qQue la wisrancia longitudinal en cada méquina de papel es diferents, por 10 que no
byl L ser wtilizedo en éstas y ol chicuio del % de atsrgamiento debe
efectuarse despuéds de una teia de » dada ]
debe on que jlos multicapa poseen deits 10 de filacion mencres
& los monocapa.
10)PUNTOS DE APOYO.

% para ol pap
seré la formacon del papel. Cada estilo de tela presents namero de puntos de
apoyo determinado por el niumero de (sup o adk ‘&l segun el tipo de
m).myawawm-“muum-m.umum

PA. =UKxT (1) Para telas monocapa.

St Aoy s e



5

11) AREA ABIERTA

PA =(UMX x Tg) 2 (2) Para wias dobilecaps.

PA=(UXK xT) x 1.5 (3) Para shias con vama adicional

62 1/2 capas.
U = No. de hilos de urdimbire.
T = No. e hilos de (Teles cape)
Te= No. de hilos de P (Telas ap

El droa abierts de una 8is de forMacidn es o drea SOMade Por aepecios Ires de la tele
de formacion, el o de aire No YeNe NINGUN IMpPediMmanto en ests free. 80 s debe &

2

NO existe Material skNSlico 8N SSI0S SEPACIS.
dres ablerte proyecieds de una tele de formecitn, es ¢l frea sbierts Que se lene en 1

su N uls esta dade por:

cn’y. icule en

AA. =1 -(U x Sémetro de urdimbre)] x {1 - (T x didmetro de trama)] x 100% , donds

U = No. de hilos de urdimbre
T = No. de hilos de rame

Cabe mencionar que esta medida sGio 88 VIiza en telas MONOCapa.

E2)




CAPITULO V

METODO DE SELECCION DE
TELAS DE FORMACION




V.3 METODO OR SELECCION DR THLAS DR FORMACION
MODRLO TROMCO

YARASLES
mm..-mmhl-y.--w ““mm
-, 80 igasiize o oo ins Une de e
existenis antre ins fves y ia tndn se Sana on:

-~ L tongiud @e fve.
- Lo orientecion eoman de ls ibra.
- [, dn s e QAUD 89 SNCUENYE GN COIEGIc CON s
fres, on Meminos de varedie @nl iajido ¥, o) seniido de ia mbguina.
oot formacian es muy Uil pare g L 1) de wia antes de instalerie
an una
ANALINS TEQNCD
LASTELAS OF FORIMACION
Las Wies do fORNECION CONRStEn - COMO YO e - 0 hilos
longihalinales y entve ol formando un WMJHo ODN YOS PENGEICoY,
eapeciicos pare ande aplicacion, tal coMo ee MUBSrs on le sigulente figura (5.1).
Visto del kacso papet
yHiEE |
D
Oiraccion del hiios longftucinales

npas

s



E! patrén do evum dolormina ol tipo de tejido, que puede ur descrito como simeétrico ©
i tienen (a iados de ia tela. La

mnoﬁ.dobs'qbolmmaomqmmumsupﬂﬁdQMn un tipo de hilos

PARAMETROS

con un mesh continuo (fig. 5.2) donde ia geometria del enrejado de

P nes ( ales O

Una tela puede parecer
soporte, |a distancia entre centros de los hilos longitudinales y transversales se obtiene del
mesh de ia tela de formacion.
Vista del iado papel
<= ke
- T

hilos
longitudinales -.' 'g.m- -iNm
Direccion del ‘
drenado QOO
hilo ransversal

Fig. 5.2 Repremwducitn planer 38 una teis de formacion.

Sin embargo, & comportamiento de la fibra sobre |a tela sugiere que una representacién mas

real de la tela @s como la de Ia figura (5.3), se mt 1 las dos 'es de Ia tela.

Este es un enrejado discontinuo, formado con distintos rectlngulos con orfientaciones
s, Gue es @l Modelo Propuesto.
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]

*g s s> ..

g8
Por 1o que 108 PArEmeros de UNe ie Serdn:

- Feowpulg. Ne. Direcaion sansversel
R Tipo de wiido. det
- Orieniacion de ie tie.
Las fdras son Uando lon sk
. Longitud de fibre
. c g8 ja tongiud de Abre

Anguio reiasvo de la ibra COn reepecto & ta direccion méquina.
Anguio de distribucidn de fibre en of Ido superior de i tele de
formacion.

7




EOTESIS
onia fibra-tels son:

Las QuUe S
Solo 108 hilos superiares de ia tela saten

o8 plano, y ol ancho de o

- &8 Mavie de un
Nilos ee Considers Gro.
- La forme, "
SOPONS, “l-lm el mesh, boa*oymhwdphhh.
- Los monofiier on cada outén
Separacos.
- Ei énguio de distribucion del lado tela de las IDres pusde ser descritc en 2
thrminos Ao ia serie de Fouster.
C- Las fibras 50 coneidenan ciindros rectos con un ancho igual & Cen.
- Las Abras s acomoden on ol planc del de
-~ €© ﬁwmmdwnmum
del ©d0 6f Material roso.

La longitud de fibre ¥ el nguio de distribucién de fibra son independientas.

ECUACION DEL SOPQITE DE F3SA
[ J o de

|2 o de fibea on
mam“mwum L formule esté dade por:

- = =
z=<8§ § ( alsenol +alcos el } x A x6(@) xdr do
[} o rm i'c

(¢))

= NUMBIO promadio de hilos que cruzan / fibea.

Ni

s




A = Longitud de Fira,

o = Angudo de ia fore, als
rm = Distancie antre aairos entre los hilos de wWdimbre.
e = Distancis ents centiros entre ios hilds de trama.
AQ@) = DIstibucion de bre de ecUerdo & i Ingitud.
a®e) = Anguio de SlasBaucion de Fibre.
&1 ngrato de ION de AR PUSdS SEr I de ie
6(0) =(1/11) + @ cos 20 @
- donde:
O<esim
sustituyendo ¢ con O e une GOM(P“m.m)y
m.-ﬂl‘ln - de de fiora on jo may
on una e pepel.
mu-«.#mu)mm&m:qm?m«:ﬁ-ﬁu“m

FSi=@u2)@/2) = 2/3 (8Nm + 2N ) (3)

donde:
x Longiud media de Nbra.
Nem = de hilos / longitudinal
N, - e hiloe / puigad
a b = que at sopone de fbra, judinal y
(s0n funcidn det tipo de tejido y dgireccion de la
méquine).

por io qus e FSI se define Pars cada disefto de tela o no en of

9



RETERMINACION DELOSCOEFICIENTES A Y 8 DE (/NA TELA DE FORMACION

Para la determinacion de los indices a ¥ b de la formula anterior es necesario analizar la
superficie de contacto de la tela con el material fibroso, esto es ef lado pape! de la misma.

€l indice & se determina contando & numero de puntos de apoyo de los hilos de urdimbre en el
iado pape! + 1 dividido por @ numero de cambios de ia tela. Lo que se puede expresar de la

siguiente forma:
] isl ti n 1+ 1 (4)
no. cambios :

De ia misma manera se determina el indice b solo que se tiene que considerar los hilos
transversales de ia tela de formacién que estaén en contacto con ¢! material fibroso, por o que

quedaria:
b = no. hilos de rama de soporte de fibra en el isdo papel + 1 (5)

no. cambios
E! método anterior se utiliza para cuaiquier tipo de telas - mor doble capa,
triple capa, etc -, solo hay que considerar ios hilos de urdimbre y trama que se encuentran en

contacto con ia fibra.

BESULTARQS RE PRORQUCCION

Ei FSi ha sido utilizado pm el 1o de soporte de fibra en varias telas. Los
de cada @ fueron examinados para determinar el funcionamiento de ias

datos !
telas en témMinos de problemas de interfass. tales como escurmmiento, retencion pobre, etc. La

tabla (5.4) resume ios resultados de algunas méquinas de papel. El andlisis de ias telas
utiizadas en distintas méquinas. con siementos de drenado y a de papel
revelan un fendémenco comun en las maquinas de papei:

Cada méquina requiere de un nivel muy bien definido de retencion de fibra y debajo de este los
probdlemas persisten. Entre los grados analizados podemos decir que:

Los papeles FINOS: requieren de un nivel alto de soporte de fibra.
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&mm“m {1 x 7). La tels debe ser 4 para lo
M-‘o'c'cohu“ FS:mooh.hahodooor&om Mh‘
ay a1

De ia mbie 1, a.smudmrmamamaDmnau UNlizando
no. 8:
ftl-m)(ﬂlﬂ-'m

sustituyendo os cosficiantss & y b con 1, se ane Que:

PSI-(?B N ¢ 2N, ) > @2
3IX >0 XK= (N * 2N, )

x>,
varias combinacionss de mesh puaden ser evaluadas. una de iss posibies es:

New = 35 NEoa/pulg.

Ny = 30 hiloa/pulg.
UStituYeNdo NINSMos:

FOI= 23 x (38 ¢+ (2x30)) =633
Ovas [ oer pars mej durabiidad, drenado, eic.
2
Mum.ﬁmmm,mmﬂmummdmi debe
mmum Qi y

mﬂ" X - cum

Uiizando ia formula pare of dree abiens Snemos:
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(1-Nala) (1-R & } =020

[ del hito en
&, = Oldmetro @ut hilo en direccién ransvarsal.

SUUYSNTO S0 Slene:
(1-36xda)(1-30xd, ) =020,

Por ou parts o0 Yans qus:
dand,

sustisyendo:
(1-38da)(1-30d,) = 0.20; dssancliando
1080." -85 &, © 0.00 = O

e = 0.048 In, de = 0.017 in

-l pr os:

por o ue la
dand, =0.017in




y las

de TAPPI no. T240 y

. por
(5.5,
L




para todas las

A

s

?

P

P

¥

YTy

VTS

tipo F
. 55 Pumse va tve

?

%w@%ﬁ.

e il

Paso base

]

del equipo de

o (g/m’)

C = Consistencia, i piikios + agua = _§ (KgMg)

T

) en cada

de
© sélidos

L od
de eep

Cenizas en ¢l Hesdbox

8 = solidos, B/1000 ft* (g/m”)
T = Sélidos totales + ague. 1000

M = Madicidn de

DEFNICION DE TERMINOS Y SIMBOLOS

Temafic del Ream
Peso del recud



c.-mc.wm.:_MQm
Ae = porcientio de conizas en agus biance, B canizas (KXg/%@)
. 1 adilidos

AT = t0tal g s6lidos + agus ddos en un /1000 ¥ (g/m?)
AS = stlidos enun /1000 K (g/m*)
Poam = 1 Kgfn®

Como en wdo belance de material los limites oo En ol caso de
ests procedimiento los limiles se establecen alrededor de cada uno de los
olamentos de 108 Que consiste i Mees de formacion (frodillos deegOtadares, cCajas
d@o higrofolle, o) & ser & o largo de fods & mesa de
formacion. En el caso de quersr evahuer ia mesa de [ ]
evaluar ol dranado de cada slement de ia mesa de formacitn y, & suma del
drenado de cada uno de los ol o de e mesa de
formacién; si por otre parte sdlo se un b de als
mesa deo formacidn como un no se ol comportamiento del
de cada uno e los de is A On oo ol




Tim M- FW )
@)

Co&/T,

Tior ™ My - FW )

AT, 2T~ T, @)

Ak = AT xCu S)

B =8+ A% -)
m-mmmmm-:-m:umm
an computedora. 8 e de o8 p

Cu= Comsistrnciade spastaeniacajadeantade, _hadicios =
oblidos + ague
7.-u~oommahuummn'm
Co= de In tabie formedore. R adidos
agun

H

G
S = 00808 & io saiide de ia tebia formadons, /1000 f* (g/m®)

Con = citn an de solidos en Ia caje de
crain (3.0 y ts Canikiad G S0NG0s < agum on of miamd (Te)

Toe= 8/ Con (12
Gee= 8¢+ Cay x(Tu-Tp) ®)
[Py para of de sb6ios + ague en ie caja
de entrads Senemos:
Touw Sp-Lenx Te )
Cu-Co
Las variables anterionss indicen ia calidad de! drenedo an ls Mesa de formacitn de
us méquine de papel. Cuando se tabulan y sSe grafican. se cbisne of
cemportamiento de ia Mmeas de 6n y ol wefio de ia teia utizads en ol

6?7



CAPITULO VI

ANALISIS DE UN CASO
PRACTICO



VI. ANALISIS DE UN CABSO PRACTICO
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mbcuine de papel ipo Fi cifice de e
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o8l aliraniado por i oaje de de, Que @ 158.7 grim2.
[ =} [ ] e ia sigk
En Ia lamine del Forming Board se dranan 21.71 gra/m2 . o que represents of 57.3% del total de
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n:"h- L L de pasts de s méquina en ia fecha del estudic (100%
3) AETENCION FOR ELEMENTO
Se Sustra on i grifics de 60 que los de i@ meas de formacion presentan una
retencitn ofoll; todos los de
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wadicional de bronce a on la Yy q
de papel. A pesasr de que muchas de las méquinas pequefias. trabasjando a
bajas funch ' 8in P con tweias on de las
on méquin wvelocidades ha sido en ciertos casos

1
1
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do alguno(s) de los siguientes Casos:

Derame de agusa, con p
meaohmmmn-den)

- Marcacion de

- Mcnl-hh.

- Drenado deficients.

- on de o A

problemas, relacionados con el contacto fibra-tela, muy a menudo resultan en

pérdida de calidad del papel y/o producto y por [ ]
rendimiento de ia . Hoy en dia, un de disefio de telas -
eosiios de tejido, NUMero de por i
diémetros de hilo, etc. - en el
E! cambio de ios disefios existentss de telas y Ia utiizacion de nuevos disefios en
una MAquIne de papel es justificado cuando P ales
deia pusden ser tales

- Duracion de la tela en maquina.

- Menor marcacion de la wis.

- Mejor drenado y retencion ia tela
Sin la 6N de telas p on mé de papel ia mayoria de las
vaces son acompalfiadas por severos p muy relacionados
con la imecfase fibra-tela, e atribuidos a incn, de fibras en of tejido
de la tela. Debido a que eate tipo de no Son raros , especiaiments

se un de diseNoc de tela para realizar una ‘prusba’, por lo que
os ol P e on la fibra-tela & fin
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ESTRUCTURA DE LOS TEJIDOS
FABRICADOS EN MEXICO

DOBLE CAPA
| Estilo | ool | Estructura de Tejido |
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ESTRUCTURA DE LOS TEJIDOS
FABRICADOS EN MEXICO

ULTRALAYER
Estilo | cescs| Estructura de Tejido
uL-orrs | 7 AR
. No.de -
Estilo | cambics |Estructura de Tejido
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Estilo m Estructura de Tejido
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ESTRUCTURA DE LOS TEJIDOS

FABRICADOS EN MEXICO
ULTRALAYER
Estilo No.de [ e sructura de Tejido
UL - 0976 8 3 [y 4 o - [ 2 * %‘gﬁ
Estilo |camees  Estructura de Tejido
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ANEXO 2

FACTORES A Y B DE 1L.OS DIFERENTES ESTILOS DE TELAS DE FORMACION
UTILIZADAS EN EL MERCADO MEXICANO

[« (=] A B [=]] O A B
0201 1.00 1.00 o773 0.29 1.00
0301K 1.00 0.67 0775 0.29 1.00
0301S 0.67 1.00 o777 0.43 0.71
0401K 1.00 0.50 0778 0.29 0.86
0401S 0.50 1.00 0781 0.43 0.64
0402K 1.00 0.50 0783 0.29 0.86
(0402S 0.50 1.00 0831 0.25 0.81
0403 0.75 0.75 0857 0.38 063
rOSOZK 1.00 0.40 0871 0.26 0.81
jos02S 0.40 1.00 0873 0.25 1.00
0505K 0.80 0.80 0876 0.25 1.00
05055 0.60 0.80 0878 0.25 0.81
0508 1.00 0881 0.38 0.88
1002 0.40 1.00 o888 0.25 0.81
0731 0.29 0.88 1471 0.43 0.64
0751 0.57 0.57 1477 0.43 0.71
0753 0.29 1.00 1478 0.29 0.86
0756 0.43 0.57

0771 0.43 0.64

I0772 0.29 0.86
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