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Eis mais uma edi¢&o do nosso peri-
odico! Nesta, o prazer foi redobrado
pois estamos comemorando o pri-
meiro ano de existéncia, e porque
néo dizer - de sucesso. Os assun-

necessidades e desejos dos clien-
tes, com o objetivo de promover uma
reflexdo sobre a importancia do co-
nhecimento e da troca de informa-
¢Oes. Além da continuagao do tema

tos que seleciona-
mMos para este mo-
mento continuam
em torno da for-
magado de valor
para 0s Nnossos
clientes. Vale
aqui, mais uma
vez, agradecer o
apoio e a contri-
buicédo que temos
recebido dos nos-
sos leitores que
assim nos aju-
dam atornar nos-
S0 periddico mais

“0 rito de
formulacao
e formatacao
do nosso
momento
técnico

permitiu o
desenvolvimento
de varias idéias
oportunas para

0S hOSS0S

clientes”

relativo a feltros,
desta vez sobre
Condicionamento,
outros destaques
880 os artigos so-
bre Filtrag&o Liqui-
da e Papeldo On-
dulado, onde mos-
tramos a interacédo
COM 0S NOSSOoSs de-
senvolvimentos e
produtos. Ratifi-
cando o compro-
misso Albany com
0s clientes e meio
ambiente, apre-

Meio
Ambiente:
Dicas para vocé
separar o seu lixo

para a coleta
seletiva 1 6

interessante e
proveitoso. O rito
de formulacédo e
formatagdo do nosso momento téc-
nico permitiu o desenvolvimento de
varias idéias oportunas para os nos-
sos clientes. E, nesta edigao, apre-
sentamos a equipe editorial que tem
procurado transformar em temas as

sentamos tam-
bém, os assuntos
de Pesquisa e De-
senvolvimento de Produtos e a inte-
gracéo de nossos sistemas de qua-
lidade e meio ambiente, através do
Sistema Integrado de Gestao
Albany - SIGA. Desejamos a todos
os leitores um bom proveito!

Equipe editorial:
da esquerda para a direita - Daniel Justo, Fabiana Krauss, Henrigue Sommerfeld,
Marise Hahnemann, Fabio Kuhnen, Fabiana Piske, Mario Alves Filho
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Condicionamento
de feltros

A importancia do desaguamento dos
feltros através das caixas de succao

Os sistemas atuais de condicionamento de feltros
resumem-se basicamente em chuveiros de baixa e
alta pressao, chuveiro quimico ou detergente e cai-
xas de sucgdo. Os elementos condicionadores tém
sua funcdo especifica. E, neste trabalho, discutire-
mos “o condicionamento de feltros através das cai-
xas de sucgdo”. Nas Figuras 1 a 3 estdo represen-
tados esquematicamente os elementos condiciona-
dores e a localizag&o sugerida na sec&o de prensas
das maguinas em geral.

Na Figura 3 esta representado o sistema de condicio-
namento sugerido para “feltros com emenda”. Com-
parativamente, na Figura 2, temos basicamente duas
alteragdes: o chuveiro de alta pressdo e a cobertura
da caixa de succao.

Para a conservagdo do flap na regido da emenda, re-
comenda-se a substituicdo do bico do chuveiro de
alta pressao de agulha para leque, bem como a troca
das coberturas das caixas de sucgéo de rasgo reto
para tipo espinha de peixe.

1- Chuveiro de Alta Pressio Externo

2 - Chuveiro de Alta Pressao Interno

3 - Chuveiro de Alla Vazao ou Detergente
4 - Chuveiro de Lubrificagio

5 - Caixa de Sucgio

Fig.1: Sistema de Condicionamento (prensagem Tissue)

- Chuveiro de quimico
- Chuveiro de alta pressio
= Chuveiro de alta vardo(opcional)

- Chuyciro de lubrificagio

B

= Caiza de sucgio

Fig.2: Sistema de Condicionamento (prensagem geral)

FELTROS COM EMENDA
(SeamTech { SeamDynates)

Essmsemessasasm Diregao do Flap

1 - Chuveiro leque de alta pressio

2 - Chuveiro agulha de alta pressao (opcional)
3 - Chuveiro de lubrificagao

4 - Caixa de sucgdo (Herringbone)

Fig.3: Sistema de condicionamento (feltros com emenda)

Condicionamento dos feltros
através das caixas de succao

Para estimar corretamente o fluxo especifico de ar e
tempo de permanéncia que um feltro requer para de-
saguamento e limpeza eficientes, deve-se conhecer
amateria-prima e aditivos utilizados para o papel pro-
duzido, estilo e gramatura dos feltros, e o conceito
de prensagem nos quais estdo aplicados para a velo-
cidade maxima da maquina.

Um dos fatores mais importantes a ser considerado para
o calculo do fluxo de ar € o tempo de permanéncia.
Quanto maior for o tempo para condicionamento do fel-
tro a uma forga motriz média especificada, melhor é a
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eficiéncia de desaguamento e conseglentemente mais
efetivos serfio os recursos utilizados para limpeza dos
contaminantes presentes no feltro.

Estudos recentes para maguinas de alta velocidade e
experiéncias de campo demonstraram que nas primei-
ras posicoes os valores de tempo de permanéncia de-
vem ser fixados entre 2 a 4 milissegundos (ms).

Valores abaixo de 2ms e caixas de sucg&o com fendas
inferiores a 12mm poderiam gerar um condicionamento
pobre, mesmo que a forga motriz estivesse nos niveis
recomendados. Em fungéo da espessura do feltro e ve-
locidade da maquina, caixas de sucgao estreitas forma-
riam pontes em detrimento ao desaguamento do feltro.

VP

T_-tempo de permanéncia {ms)
L, — largura total das fendas (mm)
\/p - velocidade das prensas (m/min)

O tempo de permanéncia a ser fixado depende da posi-
cao em gue o feltro esta aplicado e sua probabilidade
de entupimento depende da matéria-prima, dos aditivos
quimicos e das cargas utilizadas no processo de fabri-
cagao do papel.

Baseado no conhecimento destes fatores e experiénci-
as de campo, recomendam-se como regra geral 0s se-
guinies tempos de permanéncia para a limpeza e desa-
guamento dos feltros:

Papéis de

embalagem 1Prensa | 2'Prensa | 3'Prensa
Tempo

de permanéncia |3,0-6,0 2,5-5, 2,0-40
Papéis de

imprimir/escrever |Pickup | 1'Inferior | 3/4'Prensas
Tempo

de permanéncia  |2,5-3,5 2,5-4, 0-2.0
Maquinas de

secagem

(celulose) 1Prensa | 2'Prensa | 3'Prensa
Tempo

de permanéncia |6,0-8,0 4,0-6,0 4,0-6,0
Papéis Tissue Pickup | Inferior

Tempo

de permanéncia |2,0-3,0 2,0-3,0

Nos anos 70, Edward F. DeCrosta estudou as variaveis
que influenciavam no desaguamento dos feltros. As ex-
periéncias de DeCrosta foram realizadas em uma ma-
quina piloto, onde com mais de duas mil observacdes
efetuadas com feltros de uma e duas lajes de 1000 a
1200g/m?, foram definidas quatro varigveis fundamen-
tais para o desaguamento dos feltros:

¢ Construcdo e permeabilidade dos feltros

* Conteudo de dgua antes da caixa de sucgéo

» Tempo de permanéncia na caixa de suc¢ao

* Capacidade do sistema de vacuc

As seguintes equacoes
foram definidas através
de regressao linear:

Q = 0,069 x (AP x (T )00 x (p)0°16
(my)>*
oy = 1,23 x (m)*®"

(Q)0,024 X (A P)O,124 X (Tp)O,QQG

Q = fluxo especifico de ar na caixa de sucgao (CFM/in?)
m, = massa de dgua apos a caixa de succdo

P = permeabilidade original do feltro seco (CFM/ft?)

m, = massa de agua antes da caixa de succéo

AP = diferencial de vacuo na caixa de sucgéo (“Hg)
T, = tempo de permanéncia na caixa de sucgdo (ms)

A época das equacdes de DeCrosta fol de grande valia
para estimar corretamente o fluxo especifico de ar ne-
cessario para desaguamento dos feltros.
Considerando as alteragées da construgdo e
permeabilidade dos feltros, e o aumento de velocidade
das maguinas, foi necessaria a modificacdoe da equagao
de DeCrosta para estimar o fluxo especifico de ar correto
para ¢ desaguamento dos feltros multilajes atuais.

O fluxo especifico de ar necessario para prover desa-
guamento eficiente para o tempo de permanéncia fixa-
do, pode ser calculado das seguintes maneiras:

a) Estimando-se o valor de forga motriz entre ranges de
60-95 l/cm?*/min como regra geral, de acordo com a
gramatura e espessura de feltros multilajes.

b) Através da equagédo modificada de De Crosta.

¢) Considerando uma velocidade de ar dentro da caixa
de sucgdo entre 8a 14m/s.

Qualquer um dos meétodos escolhidos resultard em va-
lores proximos e de acordo com o requerido pelo feltro
para boa eficiéncia de desaguamento.
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Portanto, pode-se calcular a vazio de ar necesséria para
¢ desaguamento do feltro pelos métodos citados anteri-
aormente, fixando-se o tempo de permanéncia e consi-
derando as variaveis embutidas nos métodos para o
calculo do fluxo de ar.

* Velocidade maquina v

* Gramatura do feltro (g/m?)
e Largura do feltro na caixa L)

* Permeabilidade do feltro novo P)

(

(
* Relagéo AJF antes caixas {m,)
* Diferencial de vacuo (
* Largura total fendas (
* Tempo de permanéncia (T
* N° de caixas de sucgio

» Area total das caixas de succao (A)

1° Método: considerando feltros multilajes de 1200 a
2400g/m?, recomenda-se fluxo especifico de ar entre 60-
100 l/em?/min,

lea\ = Vk X A
V, = fluxo especifico de ar padréo

2° Método: pela equacio modificada de De Crosta.

Qm[a!: V, X L|
V'={L, (34,01 VAP-97,89  +1,105P) + 9593, -5591)
‘8

3° Método: considerando uma velocidade média den-
tro da caixa de sucgao entre 8-12m/s.

thal= Vix Ll
M=t T N
V.= velocidade de ar padrao

Os tipos de caixas de sucgéo mais utilizados séo de
superficie plana com fenda Gnica ou dupla. O tipo do
material de cobertura mais comum & o polietileno de alta
densidade para maquinas mais lentas, e ceramica nas
maquinas mais velozes. A utilizagdo da cobertura de
cerémica vem crescendo progressivamente pelas van-
tagens proporcionadas e pelo custo-beneficio em deter-
minadas maguinas, independente da velocidade,

As caixas de fenda Unica e com abertura de fenda de
até 2bmm estdo ganhando espago, devido & possibili-
dade de redugéo do nimero de caixas e melhor eficién-
cia de limpeza e desaguamento, conforme demonstra-
do na Figura 4.

Efeito do tipo de caixa na eficiéncia do desaguamento

CAIXA COM DUAS FENDAS

w
%

CAIXA COM UMA FENDA

FELTRO

Fig.4: Desaguamento nas caixas com fenda simples e dupla

Na Figura 4 observa-se o deslocamento da agua em ca-
xas de sucgao comuma e duas fendas. A largura total das
fendas é a mesma nos dois casos. No desaguamento com
fenda dupla verifica-se uma interrupgéo no processo de
remocao de agua, nivelando as curvas gue possuem uma
tendéncia acentuada em diregao a face externa do feltro.
J& na caixa de fenda Unica com a mesma largura total, o
desaguamento é continue e mais eficaz.

Outra possibilidade seria o Uso de cajxas tipo espi-
nha de peixe ou ziguezague, as quais além de forne-
cer um desaguamentc continuo e eficaz, tém a van-
tagem de evitar a deformagéo do feltro pelo vacue
nas caixas de fendas largas. Isto é muito importante
principalmente nc desaguamento de “feltros com
emenda”, pois em funcéo do feltro operar plano so-
bre a cobertura da caixa de sucgéio, minimiza ou eli-
mina o risco de desgaste do flap na regido da emen-
da. Muitas fabricas que trocaram a cobertura das
caixas de rasgo refo para as do tipo espinha de pei-
xe tiveram aumentos significativos na vida Gtil dos
feltros com emenda.

Portanto, as alternativas disponiveis no mercado quan-
to aos diferentes tipos de caixas de sucgdo & materi-
ais de cobertura, permitem a escolha correta destas
para o desaguamento eficaz e melhor desempenho
dos feltros,

CONCLUSAO

O correto dimensionamento do tempo e fluxo especifico
de ar, bem como o sistema de vacuo para condiciona-
mento dos feltros, estéo diretamente relacionados ao
funcionamento da maquina.

O desaguamento eficaz dos feltros aplicados nos diver-
808 conceitos de prensagem (correta relaggo de umida-
de antes do nip) resultara nos seguintes beneficios:

* Reduz a presséo hidraulica no nip
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Fig.5: Caixa tipo espinha
de peixe

Fig.6: Caixa tipo zigueza-
gue

* Evita 0 esmagamento da folha causado pela elevada
relacdo de umidade antes do nip.

* Beduz a velocidade de compactagdo do feltro, devido
amenor pressao do fluido no centro do nip.

¢ Evita acidentes causados pelo acompanhamento de
folha.

* Reduz as guebras da folha e paradas especificas para
limpezas quimicas.

* Aumenta e eficiéncia de prensagem e a vida dos fel-
tros, em fungéo dos beneficios citados anteriormente.
Portanto, fica evidente “a importancia do perfeito
dimensionamento do desaguamento dos feltros através das
caixas de sucgdo”, tanto nos novos projetos de prensagem
quanto na adequagao/otimizagao do condicionamento das
maquinas de papel e secagem, de celulose em geral.

Referéncias:
* CONDICIONAMENTO DE FELTROS PARA CONCEITOS ATUAIS
DE PRENSAGEM (revisado em 2001) por Julio Cezar de Freitas,
Eng® Sénior de Prensagem — Al-Brasil.
* CLEANING AND CONDITIONING OF MODERN PAPER MACHINE
CLOTHING (revised in 1996) - Service Engineering-Albany
International.
* NEW GUIDELINES FOR DEWATERING EQUIPMENTS-PRESS
SECTION(1996) - Ettore Gabriele - Albany International (Dieren).
* CLEANING AND CONDITIONING OF PRESS FABRICS (1994) -
Albany Engineered Systems (USA).
* VACUUM NEEDS ARE MORE STRINGENT ON TODAY'S FAST
MACHINES (1986) - David Salls-Albany Engineered Systems (USA).
* PAPER MACHINE VACUUM SELECTION FACTORS (revised in
1992) -TIS 0502-01-Tappi.
* AIR FLOW REQUIREMENTS FOR CONDITIONING PRESS FELTS
(1983) -TIS 0404-27-Tappi
* EXPERIMENTALLY DETERMINED EQUATIONS FOR WATER
REMOVAL-PRESS SECTION (1973) - Edward F DeCrosta - Albany
International.
* DECROSTA SUCTION BOX DEWATERING EQUATIONS-UPDATE
(1982) - Wesley E. Plaisted-Albany International (USA).

A lona corrugadora Dura Dry® Albany
confere total uniformidade na producgdo
de papeldo ondulado. Constituida de
fibras 100% sintéticas termofixadas,
quimicamente modificadas, esta lona é
capaz de resistir a altas temperaturas

e atritos decorrentes do processo de 0 S = S
con

secagem, além das emendas especiais

para suportar a transferéncia de pressdo.

pecialistas
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£ 2 Albany International,
oferecendo produtos e
servigos, assegurando
resultados e antecipando
solugBes para seus
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Papelao ondulado

O papelao ondulado foi inventado ha mais de um sécu-
lo. Desde entéo, tem-se adequado ao0s avangos indus-
triais e tecnolégicos, porém, o seu conceito original per-
rmaneceu inalterado.

Facil de ser identificado, o papeldo ondulado (traduzido
do termo em inglés Corrugated Board), apresenta uma
estrutura formada por um ou mais elementos ondulados
(miolos), fixados a um ou mais elementos planos (ca-
pas), por meio de adesivo aplicado no topo das ondas.
E utilizado principalmente em caixas, displays, paletes
& em aplicagdes menores, como méveis e alguns uten-
silios domesticos. Constantemente sao desenvolvidas
novas aplicagbes do papeldo ondulado para substituir
as ja existentes, com a mesma eficiéncia, qualidade e
paixo custo.

A grande vantagem do papeléo ondulado em relagéo
aos outros tipos de embalagens é de ser biodegradavel
e reciclavel, diminuindo consideravelmente o impacto
de seus residuos no meio ambiente. O papeldo ondula-
do também tem impacto econdémico por minimizar da-
nos aos produtos embalados durante seu transporte e
estocagem, diminuindo os custos e aumentando a efici-
éncia de entrega.

Considerando a forte atuagédo em variados mercados
como alimenticio, quimico e derivados, frutiferos, de
fumo, de bebidas, eletrodomeésticos, agropecuérios, ves-
tuérios, couros e calgados, mobiliarios etc., o volume de
caixas de papelao ondulado negociado & um dos indi-

Papeldo ondulado utilizado nas embalagens dos produtos
Albany International

cadores econdmicos brasileiros mais importantes.
Estrutura do Papeldo Ondulado

O papeldo ondulado é obtide através de varias combi-
nacgdes de tipos de papéis (que compdem as capas e
papel-miolo), tipos de ondas e numero de paredes.
Estas combinagoes sdo definidas em fungao da aplica-
G&o para a qual se deseja desenvolver o papeldo ondu-
lado.

Tipos de papéis utilizados na fabricacéo de papelao:

Kraft: doidioma aleméo que significa forga, papel ob-
tido de fibras virgens de celulose, com bom aspecto
visual e resisténcia mecénica. E indicado para o uso de
papel-capa devido a sua melhor condigdo para impres-
S&0 e menor absorgéo de umidade.

Test Liner: misto de papel reciclado & papéis de
fibras virgens. Usado como alternativa ao papel Kraft
porgue possui caracteristicas semelhantes quanto & apa-
réncia e resisténcia por urm custo menor,

Reciclado: papel produzido através da recupe-
ragao de aparas e sucatas de papel e papeldo. Tem
qualidade inferior & do Kraft, porém, com um custo
mais acessivel. Usado preferencialmente em papéis
para miolos.

Branco: indicado quando for necesséria capa bran-
ca obtendo um melhor aspecto visual para impressao.

Tipos de paredes ou lajes possiveis de serem obtidas:

pYe¥aTaYaPalaDabaTnyed i

Face Simples

A AW AVAVAVATAWAVAVAVAWAWAY

Parede Dupla }4 }"‘{ >°< H%@%%%j

Parede Tripla

EWEWAN TS TETAT AW VAT

Rl CAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVA

Miolo Capa

PUBLICACAC TECNICA ALBANY INTERNATIONAL/ANOD 2MNUMERD 4/0UTUBRG 2008 7



Cant. Arfigo Eng. Waldir Piccoli Jr. Vendedor Técnico - Albany Internatienal, Indajal - SC - Brasil

Geralmente os papeldes
ondulados sao formacdos
pelos seguintes tipos de
ondas:

Tipo |Perfil| Espessura N° de Ondas

P. Ondulado | em 10 cm linear

de 11a13
de 13a 15
de 16 a 18
de 31a38

O tipo de onda a ser utilizado € em fungac das caracte-
risticas fisicas efou de acabamento desejadas. As colu-
nas criadas pelas ondas maiores (A e C) apresentam
maior resisténcia ac abaulamento, enquanto as de on-
das menares (B, E ou micro-ongulados) possuem maior
resisténcia ao amassamento.

MNormalmente séo utilizadas ondas menores para um aca-
bamento melhor de impresséo; e ondas maiores, guan-
do da necessidade de maior resisténcia mecanica. Com-
binactes destas caracterfsticas séo possiveis de se-
rem obtidas com paredes de mais de uma laje.

Controle de Qualidade

Para garantir gue o papeldo ondulado confira & embala-
gem as caracteristicas requeridas pelo cliente, séo rea-
lizados vérios tipos de controles e ensaios laborateriais,
sendo os principais:

* Gramatura: guantidade de gramas em ummetro
guadrado de papeldo ondulado, sendo esle peso a
somatoria dos papéis miclo e capa, cola e produtos au-
xiliares.

* Arrebentamento: resisténcia oferecida pelacha-
pa de papeldo ondulado a pressédo necessaria para pro-
duzir o seu arrebentamento (estoure), quando aplicaca
em aparelho denominado Mullen Tester, de maneira uni-
formemente crescente mediante um diafragma elastico.
* Esmagamento: resisténcia ao esmagamento
das ondas de um corpo de prova de papelao ondulado.
* Adesividade: resisténcia ac descolamento entre
as capas e os miolos do papelac ondulado.

* Resisténcia a compressao de coluna:
resisténcias & compressac de um corpo de prova, aplica-
das em pesicao perpendiculares as colunas verticais. Além
dos testes mencionados, sdo controladas as gualidades
especificas dos papéis capa e miolo, e das embalagens.

A caixa de papeldo ondulado € largamente utilizada como
embalagem de variados tipos de produtos. Para cada
produta existe um projeto mais adeguado e especifico

de caixa de papeldo onduladoe.

Tem como finalidade proteger os produtos as condicdes
adversas do meio, de transporte e de armazenamento,
de forma gue mantenham as caracteristicas e qualida-
des originais.

Este tipo de embalagem tambem é utilizado como meio
de cemunicagdo através de impressos externos, e
facilitadora no processo logistico da distribuicao.

o

Caixa de Papéléo Ondulado

Onduladeira

A méguina denominada onduladeira (ou corrugadeira) é
na verdade um conjunto de maguinas em linha,
projetadas para combinar de trés a sete camadas de
papéis em chapas de papeldo ondulado de parede sim-
ples, dupla, tripla ou multipla.

Onduladeira

Para formacio do papeldo ondulado, bobinas de pa-
péis sdo alimentadas na onduladeira para capas e
miclos. O pape! é condicionado com vapor e calor,
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& passado entre os rolos corrugadores, dando ao
papel-miolo a forma de “ondas” na maguina deno-
minada Single Facer. E aplicada cola no topo das
ondas de um lado & o lado interior da capa ¢ colado
com o miolo.

O papel face simples (single face) percorre a
onduladeira em diregfo a forradeira (Double Backer),
onde o papel face simples encentra-se com o papel-
capa exlerna, que através de presséo e secagem da
cola resulta no papelédo ondulado.

O papelao ondulado é entio vincado, cortado ¢
empilhado, formando as denominadas chapas de pape-
I&0 onduladoe. A etapa de conversdo consiste na impres-
sdo, entalhamento, vincamento e colagem das chapas
de papeldes ondulades, resultando nas caixas ou nos
outros tipos de produtos projetados.

Forradeira

Aforradeira é dividida entre secaria, onde se encontram
as chapas quentes responsaveis pela secagem da cola
e papel, e a mesa fria, responsavel pelo auxilio do
tracionamento do papeldo ondulado para as etapas pos-
teriores.

Nas forradeiras existem dois feltros, comumente deno-
minados de lenas corrugadoras, gue possuem fungdes
distintas:

* Lona Superior ou da Secaria: de maior
perimetro, é responsavel em transportar o conjunto
capa-miolo-capa por toda forradeira, retirando-o na
salda do coleiro, passando pela segéo de secagem
a altas temperaturas nas chapas quentes (em média
180°C), e distribuir homogeneamente a pressao pro-
veniente de rolos-pescs e/ou de cutros sistemas de
oressdo. Também tem a fungée de isolar termicamente
do meio em sua volta e absorver vapor proveniente

da evaporagao da umidade do papeldo ondulado,
descartando-a durante o retorno da lona.

* Lona Inferior ou da Mesa Fria: de menor
perimetro, & responsavel em auxiliar o transporle do pa-
peldic ondulado seco e absorver algum residual de umi-
dade proveniente da superficie deste papeldo. Algumas
lonas para esta posicéo podem ter cobertura de silicone
para aumentar o coeficiente de atrito, evitando que exis-
ta patinamento entre o papelao ondulado e a lona.

Curiosidades

* Ate 80% do papel consumide em um papeldo ondula-
do s&0 obtidos de papel reciclado.

» O consumo per capita brasileiro é de 12kg de papelao
ondulado. Na Europa, de 36kg, no Japdo de 70kg en-
guanto nos EUA & de 90kg.

* Existem banguetas produzidas com papeldo ondula-
do gue podem suportar até 650kg.

* Com um pinheiro de tamanho médio é possivel fabri-
car 103 caixas de madeira. Com este mesmo pinheiro é
possivel obter 803 caixas dé papeldc ondulado.

Referéncias:
* The Corrugated Industry - In Pursuit of Excellence, Brunton
Technical Publications Ltd. 1% Edition.
* Glossdrio sobre Fapeldo Ondulado. Associagio Brasileira do Pa-
peldo Ondulado (ABPO). 1 Ediggo.
* Apostilas dos cursos "A Embalagem de Papelio Ondulado” em
Setembro/98 e "Papelac Ondulado - Elementos Bésicos' em Julho/
2001, realizados na sede da ABPQO, $30 Paulo — SP.
* Home-Page da ABPO: http:/fwww.abpo.org.br/
* Home-Page da Recicloteca - Centro de Informagées sobre
Reciclagem Meio-Ambiente: http:/www recicloteca.org.br/
* Home-Page da FibreBox Association: http:/fwww. fibrebox.org/
= Home-Page da European Federation of Corrugated Board
Manufacturers (FEFCO): http://www.fefco.org/
* Home-Page da Guia-Log - Portal de Logistica: htipi//
www.guialog.com br/
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Desenho esquematico Forradeira
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Separacao solido-liquido:
conceitos de filtracao

Este artigo, na sua primeira parte, apresenta um resumo
socbre os principios e as técnicas basicas de um dos
principais processos de separacao solido-liquido: a

filtracao. O objetivo € prover uma base para discutir as
praticas, experiéncias e novos desenvolvimentos nesta
fascinante operacao unitaria.

A separagao solido-liquido ¢ uma das
operagdes unitarias industriais mais
importantes. E encontrada em quase
tcdos os fluxogramas relacionados
aos processos quimicos industriais,
beneficiamento de minérios, industri-
as farmacéuticas e alimenticias, e tra-
tamento de residuos. As técnicas de
separagéo solido-liquido sdo bastan-
te diversificadas. As vezes, ndo séo
muito bem compreendidas, em par-
te, devido a natureza complexa dos
sisternas fluido-particula fazendo com
que freqlentemente esta operagao
seja probleméatica ou o gargalo dain-
dustria. Atualmente, com a crescente
énfase na eficiéncia do processo e no
gerenciamento de residuos, hd uma
necessidade enorme de um maior en-
tendimento desta tecnologia.

Definicbes

A separagio sélido-liquido abran-
ge uma area bem diversa. Esten-
de-se desde a ultrafiltragéo a fil-
tragao de torta, da sedimentacéo
gravitacional a ultracentrifugacgéao,
e de simples peneiramento, até a
complexa clarificacdo utilizando
floculantes e coagulantes. Contu-
do, os tipos de equipamentos uti-
lizados podem ser divididos em
duas grandes categorias de acor-
do com os mecanismos: filtragéo
propriamente dita (peneiramento,
filtragéo de torta, filtracdo de mem-
brana) e separacéo de fases (de-
cantagéo, centrifugacgéo,

hidrociclones, magnética).
Afiltragac pode ser definida como um
processo de separa¢do de um liqui-
do e de particulas sélidas, que utiliza
um meio filfrante cuja funcéo & de re-
ter as particulas e possibilitar a pas-
sagem do liquide. O material retido
pelo meio filtrante &€ chamado de tor-
ta filtrante ou substrafoe o liquido que
passa é chamado de filtrado. O meio
filtrante pode ser uma tela, tecido,
feltro, papel, membrana ou um mate-
rial granular.

Os processos de filtragéo liguida e
os filtros podem ser classificados con-
forme a passagem do liquido, o me-
canismo de filtragdo, o produto dese-
jado (objetivo do processo), o ciclo
de operagdo ou a caracterizacéo do
sdlido e do liquido.

Passagem

do Liquido

A passagem do liquido & induzida por
uma forga motriz primaria através do
meio filtrante, sendo que existern qua-
tro for¢as principais utilizadas para
separar particulas do liquido. Para a
escolha do método gue serd utilizado
em uma aplicacaoc especifica deve-
se levar em consideragéio diversos fa-
tores. Os mais generalizados, estac
descritos abaixo e podem servir de
base para determinar o método mais
apropriado para 0 €aso.

* Gravidade: considerado simples,
baixo custo operacional, muito su-

perficial.

* Presséo aplicada na entrada do fil-
tro: maior saida por area unitaria, equi-
pamentos menores, menor umidade
da torta, dificuldade para descarga
continua da torta, equipamentos mais
caros e maior custo operacional.

* Vacuo ou reducdo de pressao na
saida do filtro: vacuo é facil de pro-
duzir, melhor taxa em relacdo & gravi-
dade, eguipamentos simples mas
caros se comparados com filtros de
pressdo, umidade da torta pode ser
alta, dificuldade de manuseio com li-
quidos volateis, efetivo até o AP de
0,8 atm.

* Forca centrifuga: méaxima forca de
separagao, construgéo simples para
ciclones (compactos, baixo custo
operacional, gueda de eficiéncia para
particulas <10um). As centrifugas
possuem maior tempo de residéncia
(maior eficiéncia inclusive para parti-
culasfinas, altas capacidades, baixa
umidade residual).

Mecanismos
de Filtracao

S&o geralmente considerados dois
modelos para diferenciar os pro-
cessos de filtragao. Quando os s6-
lidos permanecem estacionéarios
sobre o meio filtrante, se acumulan-
do uns sobre os outros, formando
assim uma torta que aumenta a sua
espessura no decorrer do tempo, 0
processo € chamado de Filtragdao
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de Jorta ou de Superficie (cake
filtration). Neste processo, a resis-
téncia ao fluxo & determinada pelo
meio filtrante e pela torta. Confor-
me aumenta a espessura da torta,
maiocr a resisténcia ao fluxo. Deno-
mina-se de Filtragéo de Clarificagdo
ou Filtragdo em Profundidade
(depth filtration) quando as particu-
las sdo captadas pelos poros ou
pelo corpo do meio filtrante.

Produto Desejado
O objetivo do processo pode ser a
retengdo dos solidos (a torta é o pro-
duto de valor), a clarificacéo do liqui-
do (o filtrado é o produto de valor) ou
ambos. Tratamentos posteriores po-
dem ser necessarios se a clarificacéo
do lfiquido, umidade do sdlido ou o
material solGvel no licor-mae néo fo-
rem satisfatorios.

Ciclo de Operacdo
Um processo de filtracdo pode ser
dividido em guatro etapas. E qual-
guer processo de separagéo pode
ter uma, duas, trés ou todas as eta-
pas na operagao: Pré-tratamento -
Cuimice (coagulacdo ou floculagio)
ou Fisico (auxiliar de filtracao); Se-
dimentagéo ou decantagac; Separa-
¢éo e Pos-tratamento. O processo
de separagao pode ser intermitente
(batelada) ou continuo. Os filtros em
batelada podem ser operados por
pressac constante, por taxa cons-
tante ou em ciclos gue variam de
acordo com a pressdo € ataxa. O
periodo de cada ciclo pode variar
muito, dependendo da drea filtrante
e dos sclidos retidos.

Caracterizacao do

soélido e do liquido

Para um processo de separagao soli-
do liquido € essencial conhecer as
caracteristicas do sélido e do liquido
envolvidos no sistema. Geralmente é
uma grande dificuldade pois, a maio-
ria destes dados, nédo esta disponi-
vel em literatura e devem ser medi-

dos em planta-pilcto ou leaf-test para
cada caso. As caracteristicas fisicas
do sélido interferem no
dimensionamento de filtros e sistermas
defiltracéo. Dependendo da tendén-
cia de tornar-se mais compacia sob
pressado, a torta pode ser
compressivel ou incompressivel, de
acordo com os sélidos existentes.

O fator mais importante é o tamanho
do solido, gue determina a porosidade
do meie filtrante de acordo com a ne-
cessidade deretencao. Os processos
onde se exige a retencia de particu-
las menores de 1 um sdo denomina-
dos de filtraggo de Membrana, como
a ultrafiltragao e osmose reversa. A
concentragao dos sdlidos determina o
tipo de filtro que sera utilizado, e a di-
ferenca de densidade entre as fases
solida e liquida € o elemento-chave do
processo, pois quanto maior a diferen-
ca, mais facil & a separacao.

Tipos de
Tortas e suas

Caracteristicas

As caracteristicas da torta produzida
variam de uma operag&o para outra,
Solidos cristalines formam tortas aber-
tas que facilitam o escoamento do fil-
trado. Ja os precipitados gelatinosos,
como os hidréxidos de ferro, produzem
tortas pouco permedvels. De ummado
geral, o tipo de torta depende da natu-
reza do sdlido, da granulometria e da
forma das particulas, domodo comoa
filtrac&o é conduzida e do grau de
heterogeneidade do sélido.
Conforme a suspensao vai
sedimentando e a torta sendo forma-
da, a mistura passa de uma condi-
G&o na gual existe relativamente uma
larga distancia livre entre particulas,
para uma condigac onde as particu-
las estac em contato. Especialmente
em tortas filtrantes, a compactagéo
ocorre quando as particulas
rearranjam suas posicdes relativas
para uma outra posicao onde se aco-
modarac mais perto umas das outras.
Uma certa quantidade de forga &
requerida para comprimir a fase liqui-

da pelos espacos vazios entre as
particulas. Quanto menores esses
espacos (geralmente com parficulas
menores), maior serd a forga
requerida. Contudo, particulas muito
pequenas podem ter altas forgas re-
pulsivas devido a cargas superficiais
e efeitos eletrostaticos. Uma medida
da carga superficial & o Potencial
Zeta. No ponto isocinético o potenci-
al Zeta é zero e as particulas podem
empacotar mais proximas com uma
minima forca aplicada. O potencial
Zeta € influenciado pelas proprieda-
des do sdlido bem como pelo pH e
concentragdo de sais na solugdo.
Materiais fibrosos possuem uma ca-
racteristica de compactacéo, que
pode ser uma combinacdo de cargas
superficiais e entrelagamento das fi-
bras. A forca aplicada sobre os s6li-
dos causa a compactagao da torta,
sendo que o grau de compactagdo
tem um efelto profundo sobre a forma
com gue a torta reage a alteragdes na
presséo aplicada

Uma torta com determinada espes-
sura oferece uma resisténcia bem de-
finida ao escoamento do filtrado.
Quando a vazo dofiltrado aumenta,
também aumenta a resisténcia, e a
queda de presséo deve ser, em prin-
cipio, proporcional a velccidade. Se
a vazéo dobrar, a queda de presséo
sera duas vezes maior. Algumas tor-
tas cristalinas comportam-se desta
forma. Qutras, porém, acarretam que-
das de pressao gue aumentam mais
rapidamente com a vazéo e guando
se duplica a vazao, a gueda de pres-
s&o resulta mais do que o dobro. E
evidente, neste caso, que aresistén-
cla da torta a0 escoamento do filtra-
do aumenta com a pressao. Tortas
desse tipo denominam-se
compressivels, em contraste com as
outras, gue sao incompressiveis.
Uma torta compressivel comporta-se
como uma esponja. Pressionada, a
esponja oferece malor resisténclaao es-
coamento de liquido pelo seu interior
porgue os canais fecham-se e alguns
até deixam de existir. E evidente, por-
tanto, que a filtragao de uma suspen-
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s8o que produz torta compressivel
mais dificil do que se a torta for
incompressivel. Em igualdade de ca-
pacidade, o tempo de filtrag&o & maior.
Quando a torta ndo €& muito
compressivel, a aplicagdo de maior for-
ca-motriz resultard em mais filtrado.

A resisténcia da torta é diretamente
proporcional & espessura e, conse-
qlentemente, do volume da torta. O
volume da torta (em um tempo espe-
cifico) por sua vez é diretamente pro-
porcional ao volume de filtrado. A
constante mais comum & a resistén-
cia especifica da torta ou alfa (dimen-
s&o de comprimento por massa). Da
mesma forma, a resisténcia ao meio
filtrante & diretamente proporcional &
espessura do mesmo.

A torta compressivel (coeficiente o
é fungédo do AP) podera dar menor
volume de filtrado se uma pressao
mais elevada compacta-la demasi-
adamente, pois isto diminuira a
permeabilidade reduzindo a taxa de
filtrag&o. Entretanto, existe uma com-
peticdo entre o efeito do aumento da
forga-motriz e da diminuigao da
permeabilidade da torta. Para ma-
teriais altamente compressiveis, a
permeabilidade da torta diminui
com a elevacéo da taxa de filtra-
¢ao, e como resultado nenhum be-
neficio é alcangado através do au-
mento da presséo. Neste caso, é
necessario incorporar dispositivos
de compressdo mecanica da torta,
como diafragmas, que s&o inflados
para comprimi-la ou cilindros de
prensagem que comprimem a torta
entre duas telas.

Meios Filtrantes
ou Vestimentas
Caracteristicas

e Selecao

O meio filtrante utilizado na filtragdo é
o principal fator que determina a efi-
ciéncia do sistema e o custo dessa
operacdo. A selegdo dos meios
filtrantes adeguados depende direta-
mente da suspensédo a ser filtrada,

pois 0s materiais de fabricagdo pos-
suem caracteristicas especificas sen-
do sensiveis a alguns produtos qui-
micos e a condicdes fisicas especifi-
cas da aplicacéo.

A selecdo correta do tipo de fio de
urdume e trama e o tipo de entrelaga-
mento contribui significativamente nas
propriedades do tecido filtrante, tais
como a resisténcia & tensdo, as ca-
racteristicas de soltura de torta e as
qualidades de filtragéo (retengao). Di-
ferentes formas de fios e fibras sao
disponiveis, e que podem ser utiliza-
das para criar diferentes meios
filtrantes com caracteristicas especi-
ficas de acordo com o tipo de fio:

| Monofilamentos: ¢ a extrusao
| continua de comprimentos de um tnico
filamente liso e continug. O tecido com fio
| monofilamento caracteriza-se por possuir
a mais alta vazdo, boa soltura da torta,
facilidade de limpeza e menor tendéncia
de saturagdo. Como desvantagem, pos-
| sui baixa retengdo (menor eficiéncia).

F iy = Wby,
Multifilamentos: sdo varios
filamentos de longo comprimento, com
ou sem torgdo, para produzir um fio com
determinada lisura. Quanto mais forte for
a torgdo, menor é a tendéncia de satu-
rar, pois dificulta a refencao da particula
| dentro da estrutura do fio. Quando com-
| parado com o monofilamento, os teci-
| dos multifilamento’ possuem melhor re-
| tengdo (melhor eficiéncia) e methar re-
| sisténcia a tragao, porém, t&ém maior di-

ficuldade de soltura da torta, menor ca-
| pacidade de filtragéo e maior tendéncia
| a saturacdo do tecido.

| Fibra cortada (spun yarn): é
; obtida da extrusdo continua de
- filamentos sintéticos, cortada em curtos
| comprimentos, e similares na aparéncia
| as fibras naturais, como o algodao, por
exemplo. A fibra é entdo cardada e fiada
antes de ser tecida. Tecidos filtrantes
. com estas fibras possuem excelente efi-
| ciéncia de retencdo (existe maior drea
| superficial do fio) e boa resisténcia me-
| cénica, mas lambém possuem maior di-
ficuidade de soltura da torta e maior ten-
déncia a saturagdo.

| Feltro agulhado: é formado por
uma estrutura interna — a base - gque
. pode ser mono ou multifilamento, sobre
| a qual é agulhada uma manta de fibras
| sintéticas. E utilizado para filtragdo em
| profundidade ou em aplicagfes onde
existe necessidade de se utilizar con-
| ceitos de prensagem e compactacao
| para methorar a eficiéncia de filtragem.

O desenho estrutural de tecimento
do meio filtrante influi diretamente
na sua performance em relagédo a
retencado de particulas, vazao, for-
magio e soltura da torta, resistén-
cia mecénica e resisténcia a satu-
ragao ou entupimento (biinding). A
sequir, serdo descritos alguns dos
desenhos mais comuns e suas prin-
cipais caracteristicas.
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Plain Weave: ¢ um d

1

os desenhos

| mais simples, onde o urdume e a trama

cruzam-se alternadamente. Produz te-
cidos com boa estabilidade dimensional,
alta reteng&o, baixa resisténcia a satu-
racac e média soltura da forta.

| S PR i

Twill Weave: produz um tecido mais
robusto com uma linha diagonal caracte-
ristica, onde cada fio de urdume passa
sobre dois ou mais fios consecutivos de

| trama, formando um maicr ndmero de fios
| por unidade de érea do que o tecido pla-
no. Proporciona um tecido com media li-

sura e meédia soltura da torta, boa

| resiliéncia e resisténcia & abrasao.

| Sateen Weave: ¢ um tecido pro-

duzido com repeticdo do desenho de
urdume, geralmente com quatro, oifo ou
doze guadros. Possui quase as mesmas
caracteristicas do Twill, porém, mais liso
proporcionando ainda melhor softura da
torta e alta vazdo de filirado (alta eficién-
cia de drenagem), mas média retengdo e
menor resisténcia & abrasado.

| Double Layer Weave: os leci-

. dos com duas lajes ou mais possuem

| melhor resisténcia mecanica e estabili-

dade dimensional, além de excelentes

| caracteristicas de desaguamento com
6tima retencéo de sdlidos.

Espiral: A elevada drea aberta e mai-
or estabilidade dimensional sdo as
vantagens das telas espirais, que po-
dem atingir permeabilidades elevadas
& ainda assim reter uma excelente es-
| tabilidade dimensional. Médias e bai-
| xas permeabilidades também s&o pos-

siveis pela adigdo de fios de enchi-
| mento transversais.

i

Os tecidos com superficie lisa (sateen
weave e calandrada) sao de extremna im-
portancia para se conseguir a soltura es-
pontanea da torta.

Uma propriedade fisicaimportante na se-
le¢ao domeiofiltrante mais adequadoéa
permeabilidade. Esta € uma medida da
resistividade do meio filtrante, através da
passagem de ar e dgua pela vestimenta,
sob um diferencial de presséo padroniza-
do, geralmentede 0,5 polegada (12,7 mm)
de coluna d'agua. A permesabilidade ge-
ralmente possul valor expresso em cfm -
cubicfest perminute (pé clbico por minu-
to) por f? de érea, ou em unidades Sl em
s porn? de dreafifrante. Meios filtrantes
com permmeabilidades de80a500cfmou
acima s&o considerados abertos e utiliza-
dos principalmente em filfros de tambor
rotativo, aplicagdes com baixo vacuo e fil-
tragBo de particulas mais grossas. Os mei-
osfitrantes commédias permeabilidades,
entre 10 € 60 cfm, séo utiizados em apli-
cagles de baixa pressao, alta fitragéo a

vacuo e particulas finas, como por exem-
plo, em filiro-prensa e filtro-folha. As bai-
xas permeabilidades sdo consideradas
abaixo de 10 ¢fm, e englobam meios
filtrantes utiizados em aplicagdes comalta
pressdo de particulas muifo finas, como
nas operacdes de clarificacdo.

A resisténcia a saturagdo também é um
fator importante que deve ser considera-
dona selecio, pois se deve considerar a
reducéonataxaeoaumento de umidade
datortadevido aincrustagédo e obstrugdo
dos poros e espagamentos dotecido. Na
pratica, os tecidos de maior gramatura
(acima de 500 g/mf)tendema saturarmais
rapidamente em relagdo aos tecidos de
menor gramatura (abaixo de 300 g/m?),
Alérn da selegdo de matérias-primas de
primeira inha, utlizag&o de teares de Uiti-
ma geracao, iratamento térmico adequa-
doascaracteristicas de cadatipo defibra
€ material, os meios filtrantes seleciona-
dos s&o submetidos a um fratamento
superficial de calandragem diferencia-
do. Esta calandragem consiste na pas-
sagem entre dois ou trés cilindros quen-
tes que compactam o tecido entre eles,
fazendo um achatarmento em um lado
ou em ambos os lados, que reduz a
abertura (tamanho de poro) e a espes-
sura. Este processo confere ao meio
filtrante uma superficie bem regulariza-
da quanto & permeabilidade e capaci-
dade de captura de sdlidos. Estes fatores
sAoessencials para obter-se uma alta efi-
ciénciadefitragerm emelher performance
do meio filtrante no eguipamento.

Referéncias:
* The Mclivaine Company. The Liguid Filration Ma-
nual. llinois, 1989.
* PURCHAS, D. B. Solid Liquid Separation
Technology. Uplands Press, Croydon, 1981,
* CHEN, Wu. Solid-Liquid Separation via Fillration
Chem. Eng. Feb 26, 1997, pp. 66-72.
* FOUST, et alii. Principles of Unit Operations. 2 Ed,
Wiley, New York, 1980.
* PERRY, John. Perry's Chemical Engineers'
Handbook. 7 Ed., McGrawHill,
* CHASE, George. Solids Notes - The University of
Akron.
Filtration + Separation Magazines
Filtration Principles Sites:
* hitp-/wfitsep.com
 http:/www fitraguide.com
= http:/fev salidliquid-separation.com
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Joao B. Guaranha, Cosdenador de Procassos - Albany Intérnational, Indaial - SC - Brasil

Pesguisa

e desenvolvimento

na Albany Intemational

As demandas atuais em fecidos téc-
nicos estao cada vez maiores, devido
as crescentes necessidades de au-
mento de gualidade e produtividade.
Essas necessidades tornaram-se in-
ternacionais, & medida que o munda
torna-se mais globalizado.

A Albany International faz-se presen-
te como “player” mundial, levantando
necessidades globais dos mercados
onde atua, colocando a disposicéo
desses mercados equipes de profis-
sionais especializades em diferentes
arcas de atuagéo, coordenados por
cuas unidades de pesquisa e desen-
volvimento, localizados em Halmstad
(Suécia) € Mansfield (Estados Unidos).

s Halmstad
—* Selestat

P
" Boston

Centros de pesquisa Albany
International

Estas unidades, além de profissi-
onais altamente gualificados, de-
tém equipamentos para testes,
confeccdo de protdtipos e unida-
des piloto de dltima geragéo, vi-
sando o atendimento das necessi-
dades de mercado.

A correta avaliagdo de novas idéi-
as, e o direcicnamento do trabalho
com eficiéncia ocorrem por aproxi-
macac e cooperagac entre as uni-
dades de pesquisa e as areas de
marketing das unidades da Albany
International. Como ilustragao, 30%
das vendas totais da Albany
International no mercado de celulo-
se e papel Europeu séo, anualmen-
te, de novos produtos.

Estrutura

Comao a Albany International da su-

Valor para o Cliente

O ambiente cada vez mais intenso de competitividade industrial leva as empresas
a concentrarem-se nos seguintes pontos:

* Atingir maior volume de produgéo

* Obter melhor qualidade

« Trabalhar com processos que respeitem o meio ambiente, que consumarnm menos
energia e 4gua, e que permitam maior utilizagdo de reciclados

» Reduzir a0 maximo os custos gue ndo agregam valor ao produto

s Busca de novos produtos.

Através da curva S de Foster para a inddstria de celulose e papel, abaixo, pode-
mos ver a importancia da pesquisa e desenvolvimento para o atendimento de novos
patamares de tecnologia considerando as necessidades de mercado.

Ainda na perspectiva da inddstria de celulose e papel, temos uma evolug&o de
conceitos na Albany International, por linha de produto: (ver quadro Evolucae de
Conceitos - Novos produtos - pagina 15

’, .

Mdquina de papel
Gap Formers
Prensas de Sapata & Tandem
Velocidades das Mdquinas

Intensidade de Prensagem
A& Performance

Processes Onli
& Qualidade os Online

Nove Eliminar passe aberto
TAD

Papel &
Cartdo

Folhas mais leves

Telas Formadoras Laje Tripla
Feltros Multiaxiais

Novos métodes de impressie
Riwdbility' 2 ¥oglind ie Gedfica Feltros 100% moncfilamentes

Aumento de carga Mantas Ranhuradas

7 el e e
Fibras recicladas - Resisténcia a (mido Transtonibare

Demanda et novas aplicacdes s
B Noves Materiais
Lisura superficial

Curva S de evolugdo para novos produtos

porte a essas necessidades?

As unidades de pesquisa e desenvolvi- & g)m)e;so A
mento, multifuncionais, detém ainda equi- o ij
pamentos de Ultima geragao para testes, =
além de plantas piloto e associagdes : |
com outras unidades de pesquisa e de- %I_.:BAHY

: NTEANATIONAL
senvolvimento.
Associacbes com outros centros de pes- f
quisa de primeira linha também ocorrem
mundialmente. O guadro ao lado ilustra ”

= @i Rensselaer

esta correlagé@o:
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Cont. Artigo Jodo B. Guaranha. Coodenador de Processos - Albany International, Indaial - SC - Brasil

Albany - Metso: Desde o ano 2000 existe um acordo de cooperagédo entre as
duas empresas em diferentes dreas. Alguns langamentos de produtos resultantes
da operagé&o conjunta j& estdo sendo comercializados.

Albany - IRI: IRl € um instituto americano de pesquisa e desenvolvimento in-
dustrial, que atua em vérios setores da indUstria. Mais de 80% das pesquisas
conduzidas nos EUA é conduzida pelo IRI.

Albany - STFI: STFl € um dos maiores centros de pesquisa mundial, um dos
mais bem equipados, atuando especificamente na érea de celulose e papel
escandinava suprindo-a com testes piloto e anélises especificas.

Albany - IPST: IPST ¢ um drgdo de pesquisa de apoio 4 industria de celulose e
& papel nos EUA, situado em Atlanta.

S £ < Albany - MIT: Os trabalhos desenvolvidos com o MIT (Massachussets Institute
Plantas piloto: Formagdo of Technology) estdo voltados principalmente & tecnologia de sensores, novos ma-
teriais e modelagem computadorizada visando o desen-
volvimento de conceitos.

Albany - RPI: O RPI (Rensselaer Polytechnic
Institute) desenvolve trabalhos voltados a materiais, onde
a Albany, em trabalho conjunto, desenvolve novos
designs e sintese de novos materiais, inclusive em nano
escala (nanotecnologia).

A Albany International € uma empresa inovadora, con-
forme constatado de maneira resumida neste artigo.
As suas acOes e posturas ao longo dos anos, refletem o
espirito desafiador das indUsirias nos dias atuais, que
nos faz renovar e desenvolver continuamente.

Contribuigbes Comprovadas das Pequisas Albany na Se¢&o de Prensagem

Tamanho do Poro da Tela (mm?)

Interface Fibra e Tela
T

|:u 15 P Trinlp | Trintp + 4a Prensa || Trinlp + Sspata. Pronsa Sapats Tandam

Namero de Aberturas na Tela (1/mm?)

tas Velocidades - Imprimir

Cenério de Unidade de Tecnologia de Processo — Mantas de Processo

Nova Estrutura AERO

Telas aercdindmicas
100% Monofilamentos Chatos

“Telas Neutras”

o RANSBELT'OMS
Maior | [“TranseeLT | \

% VENTABELT®
Maior " DURABELT®

Seco

Telas aercdindmicas
Telas 100% Monofilamentos
“Telas aerodindmicas I

Manofilamentos chatos
Telas serodindmicas

de Nivel T 15ql = Revolucionario 1

199y 1950

Evolugdo de conceitos — novos produtos
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Albany Intemational - Brasil
conquista importante Certificacao

A Albany International concluiu, no inicio de julho, o projeto SIGA - Sistema

Integrado de Gestao Albany. O SIGA consiste na integracéo dos sistemas de
gualidade estabelecidos pela norma 1SO 9001 (conquistada hd dez anos),
ao0s nossos compromissos com o meio ambiente, estabelecidos na norma
ISO 14001, conquistada este ano. Ou seja, reforga nosso comprometimento
em fornecer tecidos técnicos e servigos de qualidade, sem agredir 0 meio

tem um efeito global muito representativo. Como exemplo, num perfodo de

ambiente. O resultado das atitudes efou precaugdes relacionadas a preser- {
vacdo do meio ambiente, mesmo decorrente de pequenas contribui¢des, E :

seis meses, a Albany deixou de jogar no aterro sanitario da Prefeitura de

por empresas credenciadas de reciclagem, e transformado em novos produ-
tos para a comunidade. E para dar continuidade a matéria da edigdo anterior

Indaial — SC, 26 toneladas de resfduos. Este material foi separado e recolhido SO 9001 &O 14001

e estimular a colaboracdo de todos, abaixo relacionamos mais algumas
dicas sobre a reciclagem do lixo doméstico. Afinal, é através de agbes como
estas que construiremos um mundo melhor.

Pontos de referéncia da logomarca

wJArvore - natureza, verde, meio ambiente, vida; conscientizagdo de que o homem vive em um ambiente inte-
Homem - tronco da arvore, sustentagdo da copa, harmonia grado;

entre 0 homem e o meio ambiente;

Linha horizontal curva - horizonte, sec¢do da circunfe-

Setas - simbolo de reciclagem estilizado, ciclo, copa de réncia da terra, a base para constru¢do de um projeto;
uma arvore, o resultado do desenvolvimento sustentavel pelo Verde - natureza, arvores, meio ambiente;
homem que ¢ o centro da obra, o inicio da preservagdo, a Azul - céu, agua, pureza, qualidade de vida.

Dicas para vocé separar o seu
lixo para a coleta seletiva

Ve []
Glossario
CONDICIONA-
MENTO = ACONDICI-

ONAMENTO, adaptagao
a certas condigoes; ade-

quacao; preparagéo

Um Canal Direto
para sugestdes

e duvidas ]

indmomento_tecnico@albint.com

Separar o lixo ndo é complicado, nem precisa separar por tipo de material pois,
na maioria das cidades, a coleta dos materiais reciclaveis é feita por um vefculo
gue ndo tem separagdes. O material é separado e enfardado na cooperativa.
Basta colocar uma lata de lixo a mais na sua cozinha e separar: em uma o lixo
seco, e na outra, o lixo dmido.

Lixo seco: papel, papeldo, jornais, revistas, cadernos, folhas soltas, cai-
xas e embalagens em geral, caixa de leite, caixas de papeldo (desmonta-
das), metais (ferrosos e ndo ferrosos) latas em geral, aluminio, cobre, peque-
nas sucatas, copos de metal e de vidro, garrafas, potes e frascos de vidro
(inteiros ou quebrados), plasticos (todos os tipos), garrafas PET, sacos e em-
balagens, brinquedos guebrados, utensilios domésticos gquebrados.

Lixo amido: cascas de frutas e legumes (lixo compostavel), restos de comi-
da, papel de banheiro, sujeiras de vassoura € de cinzeiro.

N&o reciclaveis: papel higiénico, papel plastificado, papel de fax ou car-
bono, vidros planos, ceramicas ou lampadas.

Lembre-se: pilhas e baterias ndo podem ser descartadas no lixo doméstico,
pois contém metais pesados e, quando molhadas, contaminam o meio ambiente.
Ligue para o Servigo de Limpeza Publica de sua cidade para saber se ha postos

de entrega voluntaria para pilhas e baterias.
(fonte: Ministério do Meio Ambiente — site: www.mma.gov.br)
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