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Limitaciones de la Mesa Fourdrinier

& Actividad em la Suspension de aguay fibras:
Reduce a cero sobre la Mesa Formadora.
& Densificacion (sello) de la hoja:

Ocurre en el rango de 0,8 a 1,4% de consistencia.

& Atmosfera:
Maxima fuerza disponible para drenaje.
@ Instabilidad superficial:
Define centro a centro de Foils o pulsos.




El Proceso de |la Drenaje

Formacion Drenaje Secado
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Mesa Formadora
Proyecto y Operacion




Operacion de la Mesa Formadora

Formlng Board

Agua siendo retirada por la
cuchilla lider




Operacion de la Mesa Formadora

lla Lider.
€ Cuchilla ajustada para bajo, fuerza entrada de agua.
€ Perjudica la formacion de la capa inicial.




Operacion de la Mesa Formadora

o0 Pecho.

€ Angulo del chorro muy agudo, resultando
en:

€ Drenaje excessivo, y baja retencion.




Operacion de la Mesa Formadora

—— @ Angulo del chorro suave, sin drenaje en Rodillo Pecho.
€ Pequena drenaje en el borde de la cuchilla Lider.




Operacion de la Mesa Formadora

Piintos ha<icos:

Evitar drenaje en lo Rodillo Pecho.

Drenar 10% en el borde de la cuchilla
Lider.

Nivelar el borde de la cuchilla con la
malla.

Construccion rigida, para evitar deflexion
e vibraciones en la estructura de la caja.




Operacion de la Mesa Formadora

ElEspaciamiento entre cuchillas igual a las Cajas Foils.
ElArea abierta no es importante.
ElEvite cuchilla Lider Iarga.

as

ElIMontaje de las cuchillas con soportes TE.




Hydrofolls
Proyecto y Operacion
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EL HYDROFOIL

Principio de funcionamiento
Actividad (turbulencia)
Energia (intensidad)

Escala (dimension)




Angulo
del Foll

Dimensiones y Modelo Basico




Principio de funcionamiento




EL HYDROFOIL

Aire arrastrado

Principio de funcionamiento
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Aire arrastrado

Aire atmosférico

Principio de funcionamiento




EL HYDROFOIL

Presm’)n AIlE dllAdSlL aAuv

0,929
kg/cm2

Aire atmosférico

Principio de funcionamiento




Presion

1,033

Kg/cm2

Aire arrastrado

Aire atmosférico

Principio de funcionamiento




Pulgada de Mercurio

Principio de funcionamiento




La agua que intentaba acompafar
el descenso de la malla, recibe un

La malla, es tirada para bajo golpe de bajo para arriba cuando la

por el vacio generado en la malla vuelve, empezando la
cufia. Cuando la malla sale de | actividad. Es en este momento que

la Zona de vacio del Fail, ella el hydrofoil ademas de drenar la
salta para arriba como un agua mejora la formacion de la hoja.

resorte que estaba estirado y
es suelto de repente.

Principio de funcionamiento




La presion atmosférica
actuando por sobre la agua,
fuerza la malla contra la parte
plana del Foil, sellando y no
permitiendo que la agua pase
entre el Hydrofoil y la misma.

La agua, tirada para
bajo de la malla por
el Hydrofoil anterior,
es drenado por la
punta del Hydrofoll
posterior.

HYDROFOIL EN CONDICIONES IDEALES




Sin la parte plana la presion
atmosférica actuando sobre la
agua, no consigue sellar la
malla y impedir que la agua
pase entre el Hydrofoil y la
misma, inundando la cufa.

La agua, tirada para
bajo de la malla por
el Hydrofoil anterior,
pasa por la punta del
Hydrofoil posterior.

HIDROFOIL SIN LA PARTE PLANA




Con el Hydrofoil desgastado
aumenta la area de contacto
con la malla, reducindo la vida
de la misma, y drenase
menos agua debido la
disminucioén de la cufa.

La ayuaq, uiaua
para bajo de la
malla por el
Hydrofoil anterior,
es drenado por la

punta del Hydrofoll

posterior..

HYDROFOIL DESGASTADO




Desgaste en los Hydrofolls:
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Frecuencia de Pulsaciones:

<30 Hz
30- 40 Hz
80-120 Hz
120 Hz
150+ Hz

No generan actividad

Patron historico

Patron actual

Maximo para Mesa Fourdrinier

Formadoras com Doble Tela




Formacion con alta frecuencia:
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Formacion con alta frecuencia:

®oranda, debido al

y el primer Hydrofoil.
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Operacion del Hydrofoil:

Parametros basi

Proyecto correcto de la Caja.
Angulo méaximo = 3 grados

Ancho de las cuchillas =50 a 63 mm.
Evitar chorreo de agua.




Operacion del Hydrofoll:

Parametros basicos:

glActividad fina en escala.

gIMaxima frecuencia de pulsos = 100 Hz.
SIMantener las cuchillas retificadas.
glCuidados al manipular cuchillas ceramicas.
ElPerfiles especiales.




Cajas de Bajo Vacio
Proyecto y Operacion




Operacion de las Cajas de Bajo Vacio:

Presion atmosférica
1,033 Kg/cm?2

250 mm
(0,25 mca)
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operacion 3aj0 Vacio
Condicién inundada

Tubo
de
succion




Condiciéon normal

Tubo de
succion




Aplicaciones de las Cajas de Bajo Vacio

Mesa Superior

Consistencia controlada
(9.0/10%) — Rodillo de )

Entrada

(2) Cajas con descarga por abajo, para controle
de consistencia antes del Rodillo
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Operacion de las Cajas de Bajo Vacio:

Parametros hasicos:

Observar el nivel de vacio.

Descarga por abajo o lateral.

Controla la linea humeday la seca.

Dos Cajas antes del Formador Superior
Cajas antes y después del Dandy Roll




Operacion de las Cajas de Bajo Vacio:

Parametros hasicos:

Agua esparcida del Dandy Roll debe caer en la Malla
antes de la linea humeda.

Escalonar la Curva de Vacio
Cuchillas sin grado
Configuraciones de acuerdo con el tipo de papel




Cajas de Alto Vacio
Proyecto y Operacion




Ranuras Vs agujeros

Remocion uniforme de la agua
Ranuras continuas aseguran una drenaje uniforme.

Eliminacion de estrias

Estrias son causados por geometria de agujereamento o
segmentos desalinhados.

Sin problemas con Guia malla
La aplicacion de vacio es uniforme.

Mejor limpeza
Agujeros tienen mayor area para colectar fibras y finos.

Menor Carga de Arrastre

Coberturas correctamente proyectada tiene menor area
superficial en contacto con la malla.




Ranuras x agujeros

€ La tendencia a tapar los agujeros es mayor
debido a la perdida de carga.

€ Note la deposicion de fibras y finos dentro
de los agujeros, debido a baja velocidad del
aire.

€ Operacion limpia.

€ Aplicacion uniforme de flujo de
aire sobre el ancho de la hoja.

€ Drenaje mas uniforme.

‘ € Menor area para deposito.
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Configuracion ideal

Linea
chimeda
Linea seca

7
23

4%

3% // Escalonar P
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Proyecto y Operacion

Parametros hasicos:

Caja com camaras multiplas.
Vacio continuo bajo la capota de Vapor.
Coberturas con ranuras continua.

Pico raspador antes del “espejo”.
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Camaras multiplas para mayor drenaje




Proyecto y Operacion

Parametros hasicos:

EIMenos Cajas, menor Carga de arrastre.
ElEscalonar Curva de Vacio.

EIMayor flujo especifico de aire.
gIDimensionamiento correcto de tuberias.

ElControladores Automatico de Vacio.




