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E com enorme prazer que volto a
escrever o editorial do nosso periodico.

A cada nova edi¢ao, a
equipe editorial
transforma o Momento
em uma celebracéo,
pois, para nés, é uma
grande oportunidade
para troca de idéias e
transferéncia de
conhecimento aos
nossos clientes
leitores. Nesta edicéo,
continuaremos a de-
senvolver o tema sobre
limpeza de Telas
Secadoras. Vale aqui
mencionar 0 sucesso
da primeira parte deste

trabalho que tratava do entupimento das

Telas Secadoras.

produtos para as

“A cada nova

edicao, a

equipe

editorial
transforma o
Momento em
celebracao.”

Apresentamos também um artigo sobre

industrias de curtume,
em cujo mercado a
Albany International
possui grande
experiéncia mundial.
Também destacamos
a matéria sobre energia
eodlica e curiosidade
sobre a origem da
pérola.

E, para finalizar, devo
ainda dizer que a
campanha Albany
Value Concept,
mencionada na edi¢céo
anterior, em breve
chegara aos clientes, e

tornara ainda mais duradoura e de

confianca a nossa relagéo.

Muito obrigado.

Evolua para
o Seam Dynatex

Afinal ficar parado

trocando feltro
€ do tempo em que
se podia perder tempo
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Flavio M. Luccas

Coordenador de Produtos - Telas Secadoras - Albany International, Indaial - SC - Brasil

Limpeza das
Telas Secadoras

Todos os tipos de telas secadoras tornam-se
contaminadas com o decorrer do tempo,
comprometendo o andamento da maquina, a qualidade
do papel, consumindo mais energia e aumentando os
custos. Os problemas s&o mais frequentes guando se
aumenta a velocidade da maquina. Recomenda-se a
limpeza de todas as telas para preservar as
caracteristicas originais.

Este artigo aborda os resultados experimentais e
empiricos, além das recomendagdes para diferentes
metodos de limpeza como a atuagao do chuveiro com
ar, agua e produtos quimices.

Para atuagdo de chuveiro com ar, 4gua e vapor, a
influéncia ¢ compensada por fatores como
posicicnamento do chuveiro, distancia entre a tela e
bico, pressao, didmetro e tipo do bico, etc.

Métodos de Limpeza e suas
Aplicacdes.

Para se obter melhores resultados com diferentes métodos
de limpeza, é fundamental o conhecimento sobre
contaminag&o, desenho e tecnologia de limpeza. E
importante determinar quais os contaminantss que mais
prevalecem na tela e os mais criticos. Veja na Tabela 1
os métodos mals adequados para remover as formas de
contaminag&o mais comuns.

Os requisitos de limpeza so maiores especialmente nos
casos em que maior quantidade de papel reciclade é
usado. Contaminantes como piche, latex, graxas e
particulas provenientes de envelopes auto-adesivos, etc.
séo de dificil remogéo.

Nas telas secadoras abertas, as fibras de celulose, po
& outras particulas soltas s8o removidas facilmente
através do chuveiro de ar continue. Uma quantidade
grande de fibras e material ndo-organico, bem como
contaminantes & base de guimicos, exige uma limpeza
mais efetiva, como chuveiro de alta presséo com agua
ou vapor. Chuveiro de baixa pressic com agua aquecida
& um bom método para remover grande parte de
contaminantes de revestimento e quimicos de colagem.
Lavagem guimica acompanhada de enxaguamento &
um meétodo efetive para remover contaminantes que

Parte 1

aderem mais nas telas. Entretanto, este método exige
0 méximo de cuidado na execucao.

A limpeza das telas secadoras pode ser conduzida da
seguinte maneira:

1) Com interrupgdes (periodicamente)

- durante a produgao do papel

- na quebra da folha, velocidade total

- durante uma longa parada, velocidade de marcha

2) Continuamente
- durante a produgdo do papel

Os métodos de limpeza, a seguir, podem ser usados
durante a produg&o de papel sem causar sombreamento
na area do papel.

- Chuveiro de alta pressdo com ar ou vapor
- Chuveiro com dgua de alta press&o agrupando vacuo
cu ar comprimide

- Chuveiro de alta presséo com agua acompanhada por
chuveiro de ar

- Chuveiro de alta pressdo com agua aquecida (80-
85°C) sem chuveiro de ar.

A limpeza com produtos guimicos ou com grande
quantidade de agua é sempre realizada durante a parada.
(ver tabela préxima pag.)

Experimentos em Laboratério

Neste trabalho, apresentamos os resultados
experimentais e empiricos e conclusdes de estudos
realizados pela Albany Europa utilizando o equipamento
apresentado na Figura 1.

O objetivo destes estudos foi a otimizagio do método
de limpeza ¢ a otimizagao da aplicagéo do respectivo
método.

Para simular a contaminagéo, varias telas usadas
em maguina de papel de laje dupla foram testadas.

O efeito de limpeza foi avaliado visualmente em amostras
secas e através da avaliagédo da permeabilidade do ar
a uma presséo de 100 Pa.
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Método de limpeza

Chuveiro de ar

Contaminacao

Fibras de celulose, fines

Fibras de celulose, “stickies”, ex:: pelotas de contaminantes de papel
reciclado, resina de cola, tinta de impresséo ete.

Piche, asfalto, resina de cola, fibras de celulose, material de entupimenfo,
dioxido de titanio

Figura 1 - Equipamento experimental

Limpeza com Chuveiro de Ar

Na limpeza com chuveiro de ar, recomenda-se uma
aplicagédo periddica e regular, Esse método & mais
condizente para a limpeza de telas secadoras com alta
permeabilidade gue foram entupidas com fibras e finos.
Na maioria das vezes, o chuveiro de ar é insuficiente para
remover resinas e particulas viscosas de telas secadoras
manufaturadas com haixa permeabilidade. Para este tipo
de tela recomenda-se aspersdo com dgua ou vapor.
Chuveiros de alta pressédo devem ser colocados de tal
forma que a sujeira solta seja direcionada para o duto de
saida da cobertura da segfo de secagem, ou para a caixa

Aumento na permeabilidade, m/s m/h
0,12
r 400
0,10 1
0,08 A [ 600
0,06 1 | 300
0,04 4
F 200
0,02 1
0] T T T T T T 0
g 2 A 5 6 7
Tempo, min
Limpeza feita no lado Papel
Diametro do bico :2,5 mm
Pressdo do Ar :0,5 MPa
Papel Jornal, tela com & meses de uso
Figura 2 ~ Aumnento da permeabilidade do ar para uma tela secadora
contaminada x termpo de fimpeza com urm chuveiro de ar a duas diferentes
distdncias de bico - tela

coletora, para néo girar dentro da capota da segio de
secagem.

Distancia entre o bico e a tela

A distancia entre o bico e a tela influencia no efeito de limpeza
que é consideravelmente alto a curtas distancias. A distancias
maiores o jato de ar perde parte da sua energia, Figura 2.
Por questbes de seguranga e espago, é recomendavel uma
distancia entre 30-50mm.

Pressdo de ar
Os resultados mostram de maneira distinta um aumento de
permeabilidade a medida que a presso aumenta.
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Para se ter idéia de valor, uma baixa presséo, de 0.20 MPa,
oferece um pequeno efeito de limpeza, Figura 3.

Tipo e diametro do bico

Estudos mostram gue o didmetro do bico pouco interfere
no resultado de impeza. Quando séo usados diémetros de
2.5 e 4.0mm, nenhuma diferenga aparente € detectada no
resultado de limpeza, Figura 4. Recomenda-se um valor no
intervalo de 2.5-3.0mm para evitar um consumo
desnecessario de ar. Nao foi observada nenhuma diferenga
entre o bico do jato e o bico De Laval.

Aumento na permeabilidade, m/s m/h
0,25
r 800
0,204
600
0,15+ 0,40 MPa
0,10 F 400
0,05+ L
0 T T T 0
0 20 40 60 80

Tempo, por m*de tela /s

Simulador de secagem

Velocidade © 500m/min
Didrmetro do bico  : 4mm

Papel Jornal, tela com 12 meses de uso

Figura 3— Aumento da permeabilidade do ar x tempo de impeza a
diferentes pressdes de ar

Aumento na permeabilidade, m/is m/h
0,12
- 400
0,10 4,0 mm
0,08 2,5mm I 300
0,06 L 500
0,04
A F 100
0,02
oFf 0
1 2 & 4 5 6 7

Tempo, min

Limpeza feita no lado Papel
Pressao do Ar 10,5 MPa
Distancia 130 mm

Papel Jornal, tela com 8 meses de uso

Figura 4 -Aumenta na permeabilidade do ar x tempo para limpeza
com urm chuveiro de ar com diferentes didmetros de bico

Posicéo do chuveiro de ar

Testes de asperséo com ar mostraram que os resultados
de limpeza foram bons, independente de como o chuveiro
foi direcionado contra o lado papel da tela ou contra o lado
posterior, Figura 5. Isto ndo se aplica quando a asperséo é
com agua ou vapor. Quando da instalagao de chuveiro de
ar, a posicdo deveria ser de maneira que o po pode ser
facilmente removido da seg¢ao de secagem, Figura 6. Ver
Tabela 4 para a recomendagéo de condicdes para o chuveiro
de ar.

Aumento na permeabilidade, m/is m/h
Gi20) - 700
0,164 B, Lado Pagel I 600
B, Lado Inferior L 500
Az A Lado Inferior [ 400
0,08 / A, Lado Papel [ 300
r 200
0,04
100
0] T T T T T e 0
0 1 2 3 4 5 6 7
Tempa, min
Distancia 1 30mm
Didmetrodo Bico 2,5 MPa
Pressao do Ar : 0,5 mm

A= Jornal, 8 meses B=Kraft, 13 meses

Figura 5 - Influéncia no resultado de limpeza em funcdo da posicdo
chuveiro de ar

B (itermativo)

Manotela » (Alternativo)

{'

{Allamative)

Convencional

Figura 6— Posicbes adequadas para equipamento com atuagao de
chuveiro de ar em configuracio do tjpo Single Run e em configuragéo
convencional de duas telas diferentes
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Chuveiro de Alta Pressiio com Agua
e Agua + Ar

Agua

O uso do chuveiro de alta presséo oscilante com agua &
recomendado durante uma quebra de folha ou de uma parada.
A limpeza durante uma paralisacio deverla ser feita na maior
velocidade possivel para evitar faixas. E importante para a tela
estar completamente seca antes de reiniciar a produgéo do
papel.

Quando da Impeza com um chuveire de alta pressédo com agua,
recomenda-se um bice de jato. Na maioria dos casos, é necesséra
uma calha para coletar a sujelra e a dgua no lado oposto da tela.
A andlise de laboratorio e a experiéncia pratica mostram uma
melhora dos resultados de impeza com temperatura de agua
elevada (60-85°C). A experiéncia também mostrou gque o uso
de &gua quente (80-85°C) permite uma atuagdo do chuveiro
com elevada pressdo durante a producéo de papel sem dar
énfase a problemas de sombreamento.

Agua + ar

Um métcdo de limpeza simples £ a associagie de chuveiro de
alta presséo com agua e ar. Primeiraments, o chuveiro de agua
remove o contaminante, seguido do chuveirc de ar que remove
a agus, fazendo com que a tela figue seca quando estiver
novamente em contato com a folha. O equipamento de limpeza
normalmente consiste de dois bicos gue operam em sentido
transversal da largura da tela.

Esse métode permite uma limpeza continua durante a produgéo.
Entretanto, & bom atentar para o fato que uma escolha favoréavel
do difmetro do bico e da distancia da tela diferem em relagio
a0 bico de ar e ao bico da agua. O risco de sombreamento pode
ser minimizado utlizando agua quente. Em alguns casos, ¢ uso
de temperaturas de agua em torno de 80-85°C elimina a
necessidade da atuagéc subsegliente do chuveiro de ar,

Aumento na permeabilidade, m/s m/h
8,5
r 1000
0,4 300 mm
r 800
0,31 ke
50 mm 500
G2 - 400
0,1 r 200
0 0 T v ] T T 0
8] 1 2 3 4 5 6 7
Tempo, min
Limpeza feita no lado do Papel
Didmetro do Bico @ 1 mm
Pressdo do Ar : 2MPa mm
Papel Kraft, tela com 13 meses de uso
igura 7 - Aumento na permeabilidade do ar ' tempo a duas
%erentes distincias de bico - tela

Tipo e diametro do bico

Em todos os casos, o diémetro de bico era de 1 mm. Sugere-
se um bico de média dimenséo (1 mm) para evitar sombreamento.
Testes recentes em feltros e telas formadoras mostraram que
um bico de jato {agulha) tem um efeito superior de limpeza
comparado com um chuveiro tipo leque.

Distancia entre a tela e o bico

Em uma atuagdo de chuveiro de alta pressio com agua, a
disténcia entre a tela e o bico é extremamente impartante. Estudos
comprovam gue ele deveria estar entre 200-300 mm para uma
otima limpeza. O jato de dgua laminada se desintegra em uma
area de 160-200 mm. Peguenas gotas séo formadas e afetam
a superficie da tela. Esse efeito promove uma consideravel
melhora na limpeza se comparada com o fluxo laminado a
disténcias curtas, Figura 7. Mas se a distancia for muito pequena,
o efeito poderd ser menor.

Pressdo da agua

Aumentar a pressao é talvez a maneira mais eficiente para
melhorar o resultado de limpeza ac usar um chuveiro de agua.
Numa presséo acima de 4 MPa, havera um maior risco para
danifficar telas de fios revestidos, Figura 8.

Posicéo do chuveiro de agua

A posigao do chuveiro de dgua na secdo de secagem é de suma
importancia para o efeito de impeza e uma produgéo eficiente.
Testes mostraram claramente que um chuveirc de alta presséo
©om dgua deveria ser colocado sempre no lado papel da tela,
quando possivel, Figura 8. Se o chuveiro é colocado na parte
de trés da tela, uma grande quantidade da energia do jato sera
desperdigada quando penetrar na tela. O chuveiro deve ser
colocado, o quanto antes possivel, no retorno do cirouito da tela,
Figura 10.

Aumento na permeazbilidade, m/s m/h
0,25
I 800
0,20
015 I 600
0,10 400
0,05 200
¢} T T 7 7 7 i 0
1 2 < 4 5 6 7

Tempo, min

Limpeza feita no lado do Papel
Didmetro do Bico : 1 mm
Distancia : 50 mm
Papel Jornal, tela com 8 meses de uso

Flgura & — Aumento na permeabildade do ar x tempo com
dliferentes pressdes
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Aumento na permeabilidade, m/s m/h
1200
031 B, Lade Papel
B, Lado Inferior - 1000
021 A, Lado Inferior | 800
- 600
A, Lado Papel
01 - 400
r200
a T T T T T T 0
0 1 2 3 4 5 6 &
Tempo, min
Distancia : 50 mm
Didmetro do Bico ; 1 mm
Pressdo 1 AMPA
A=lJornal , 8 meses B= Kraft, 13 meses
Figura 9 — Aumento na permeabilidade do ar x tempo, quando
o chuveiro estd posicionado do lade papel e do lado. oposto,
respectivamente

Convencional

Figura 10— Localizacdo adequada para chuveiro de limpeza
oM Agua, vapor ou combinagdo dgua + ar numa configuracao
do tipo Single Run e numa configuragdo convencional
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Aplicacao de Feltros
na Industria de
Curtume

O setor de couro e dervados encontra-se entre os setores em
que o Brasil radicionalmente apresenta fortes indicadores de
competitividade. As receitas de exportacédo desse grupo de
predutos em muito superam aquelas obtidas pelo segmento
de carnes, o que faz desse setor um importante elemento do
sistema agroindustrial de bovinocultura de corte.
A cadeia produtiva de courc inicia-se na atividade de
bovinocuttura, em que os diferentes sistemas de oriaciio podem
resuitar em peles de qualidades distintas, impondo restrigbes
no seu processamento. Apos o processo de extragdo das
peles nos frigorificos, elas sdo salgadas e encaminhadas as
industrias de curtume, onde s&o processadas e adquirem
caracteristicas para serem transformadas em bens finais.

O couro € a pele do animal preservada da putrefacéo através
de processcs denominados de curtimento, e que a torna fiexivel
& macia. No curtimento € mantida a natureza fiorosa da pele,
porém as fibras s&o previamente separadas pela remocao do
tecido interfibrilar e pela agdo de produtos guimicos,
Durante o curtimento, a pele passa por processos de limpeza
{remolho, descarne, depilagio, purga), quimice (curtimentos e
neutralizacao), de pré-acabamento {tingimento, engraxe,
lixamento, entre outros) e de acabamento. Nesse processo, a
pele passa por etapas de enxugamento, estiramento e gravagio,
onde existem feltros/tapetes gue auxiliam essas atividades. Os
feltros possuem finalidades distintas e interferem
diretamente na qualidade do produto processado.

A Influéncia do Feltro no Processo
de Transformacao do Couro

O feltro é um tecido técnico formado por uma base tecida
(estrutura) e fibras cardadas (naturais, artificiais ou sintéticas).

Por meio de um processo mecénico continuo denominado
agulhamento, as fibras sao entrelagadas através do tecido da
base, sendo o feltro seu produto final (veja Foto 1).

Séo vérias as aplicagdes industriais dos feltros: curtume, papel
e celulose, téxtil, transporte pneumético, papeldo ondulado,
mineradoras, cimenteiras, alimentos, aluminio etc.
Para garantir que o feltro produzido esteja com as caracteristicas
especificadas para determinada aplicagéo, elgumas variaveis
s&0 controladas antes e durante a sua fabricacio: gramatura,

espessura, densidade, dimensdes e permeabilidade ao ar.
Poderzo ser realizados testes posteriores: resisténcia a tragéo
e a0 alongamento, compressibilidade, coeficiente de atrito,
impresséo da superficie e de emendas, quando houver.

[ FIBRAS

TECIDO
DE BASE

FIBRAS

Foto 1: Perfil de Feltro para Curtume

Dentro da industria de curtume, os feltros se
dividem em duas principais aplicacdes:

- Area Umida: onde se encontram as etapas de enxugamento
de couros em estagio wet-blue e estiramento de couros semi-
acabados. Equipamentos; enxugadsiras, estiras e enxuga-
estiras combinadas.

- Area Seca: onde é realizada gravacao ou calandragern de
couros j& acabados. Equipamentos: prensas fixas, rotativas,
espelhadoras, acetinadoras etc.

O feftro & um irpponante e indispensavel componente de
equipamento. E ele que transforma as forgas mecanicas
criadtas no objetivo final das maguinas que o utilizam.

Nos curtumes, ele esta sempre em contato direto com o couro,
seia no estagio wet-blue, semi-acabado ou acabado. Portanto,
o feltro contribui diretamente a qualidade que se deseja obter
clo couro produzido.

Os feltros de curtumes s8o constituidos de fibras de 1a e
sintéticas, com combinagbes diferenciadas de acordo com a
necessidade da aplicagéo. Esta combinagéo se faz necessania
para gque o feltro desempenhe sua fungdo de maneira mais
eficiente e propicie vantagens na aplicagao.

8 FUBLICAGAC TECNICA ALBANY INTERNATIONAL/ANG 2/NUMERO 8/JUNHO 2004
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Aescolha certa de um feltro e cuidados periédicos sdo a garantia
para que a sua gualidade se mantenha no mesmoe nivel por mais
termnpo.

Area Umida

A) Feltros para enxugadeiras:

O par de feltros (denominados superior & inferior) utilizados nas
enxugadeiras tém construgdo idéntica, porém, acabam
desempenhando fungdes distintas que serdo explicadas adiante.
Os feltros para esta aplicagdo devemn funcionar como uma
esponja de limpeza. Ao ser comprimida em contato com uma
superficie molhada, absorvera esta umidade imediatamente apds
expandrr. Quando comprimida novamente, a esponja tem a agua
alocada internamente expulsa para fora. O couro em estagio
wet-blue, que é altamente hidréfilo, € comprimido durante a
passagem na prensa (grafico 1), entre os feltros superiores e
inferiores, formando um “sanduiche”. Os feltros devem absorver
rapidamente a umidade da superficie do couro e descarta-la
logo em seguida, repetindo este ciclo continuamente.

Os feltros devem ser rigidos suficientes para que tenham
capacidade de espremer e expulsar a agua dos espagos
interfibrilares do couro, onde esta mais concentrada, para que
possa absorvé-la da superficie do mesmo.

Feltros muitos rigidos criam o transtorno de exigir mais da
enxugadeira, acelerando a fadiga de rolamentos e bombas
hidraulicas, aumentando o custo de manutengao.

Em contrapartida, feltros muitos macios ndo conseguem espremer
o couro de forma eficiente, exigindo um aumento de pressao
para compensar a falta de enxugamento, aumentando o risco
na aceleragao da fadiga.

Enxugadeiras

Nesta maguina, os couros entram com 65-70% de umidade e
saem da enxugadeira com 50-56% de seu peso em égua. O
couro é passado entre trés ou mais cilindros, recobertos por
feltros.

Um dos beneficios obtidos no processo de enxugamento é de
remover com a umidade produtas indesejaveis as etapas
posteriores, evitando assim a cristalizagio de sais de cromo.

Nesta etapa, a umidade € distribuida homogeneamente pelo
couro para ser rebaixada ou dividida com maior faciidade. Rugas
e dobras sdo minimizadas através de rolos-estiras.

A area dos couros enxugados podera ser medida por um
dispositivo dptico instalado na saida das enxugadeiras através
de contraste de cor, entre ¢ couro e o feftro inferior de coloragao
escura,

COMO FUNCIONA?

Chuveiro
@

Feltro Superior

Estira

Feltro Inferior

Prensas

Gréfico 1: Rolos do conjunto da prensa de uma enxugadeira

(1) Chuveiro: Dispositivo instalado sobre o feltro superior, podendo
também estar sobre o feltro inferior. Tem como finalidade alimentar
0 sisterna com agua limpa e expandir a espessura dos felros,
aumentando assim sua eficiéncia de enxugamento. Deve estar
sempre aberto quando a maquina estiver em uso.

(2) Rolo-estira: Tem como finalidade abrir ligeiramente as dobras
e rugas dos couros, e também frear o mesmo para evitar a flutuagdo
sobre a dgua que retorna das prensas que poderiam gerar dobras.

(3) Nips: Pontos onde a pressdo dos rolos e compresséo dos
feltros & maxima. No 1° nip, ocorre o transporte da dgua do courc
para os feltros; e no 2° nip, a dagua é eliminada pslo lado internc
dos feltros.

(4) Desaguamento: Agua removida na face interna do feltro inferior;
contendo cromo, gorduras e outros componentes.

(5) Feltro Superior: Transporta dgua limpa dos chuveirinhos para
dentro do sistema prensa-feltro-couro, alisa e absorve um residual
de umidade da flor do couro.

(6) Feltro Inferior: A agua ¢ retirada por pressédo e devido a
gravidade escorre para o feltro inferior. Este feltro também transporta
0s couros por toda a enxugadeira, o que justifica seu maior
comprimento.

B) Feltros para estiradeiras:

Nas modernas maquinas de enxuga-estira continuas, os
feltros desempenham fungao semelhante a uma prensa
rotativa, porém, de forma menos agressiva, e absaorvem
residual de umidade do couro em estagio semi-acabado.
Sua superficie deve ser bastante homogénea com fibras
finas para evitar marcagbes. Nas estiras descontinuas, os
feltros se apresentam na forma de tubos, denominados
mangotes, vestindo um cilindro gue gira no sentido
vai-e-vem contra um rolo-estira. Este feltro deve ser rigido
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suficiente para suportar a presséo exercida pelos clindros de
borracha e rolos-estiras, porém, nao tao rigido no qual o couro
podera ser danificado pelas navalhas sem fio do rolo-estira.
Tanto nos processos continuos e descontinuos, a finalidade
destes equipamentos é aumentar a area Util, alisar a superficie
e retirar um residual de agua dos couros.

Area Seca

Feltros para prensas rotativas:

A fungao do amortecedor de um automaovel & manté-lo o mais
estavel possivel, absorvendo as oscilacbes geradas pelas
iregularidades do terreno. O feltro nesta analogia seria o
amortecedor; a prensa, o automovel; e o couro, o terreno. A
funcéo do feltro & absorver as diferencas minimas da espessura
do couro para garantir um perfeito acabamento.

Se o feltro (amortecedor) for muito macio, a prensa (automovel)
ndo conseguird manter-se firme (perfeita gravagao) durante a
passagem do couro (terrena), com todas as minimas variagGes
de espessuras intrinsecas no processo. O efeito contrario fara
com que o feltro nao absorva as diferengas do couro, forgando
uma gravagao ou calandragem desigual nas areas de maiores
espessuras.

Para um melhor acabamento, a superficie do feltro que estda em
contato com o couro devera ser mais homogénea possivel,
porémnao lisa. Superficie muito isa tende a tomar-se escomegadia,
favorecendo a formagao de dobras ou nugas nos couros acabados.

O uso de fioras antiestaticas na construcao do feltro pode significar
em uma vantagem, pois evita acumulos de residuos sob sua
superficie que podem gerar marcas permanentes nos couros.

Limpeza dos Feltros de Enxugadeiras

Toda agua removida dos couros wet-blue, quando enxugados,
apresentam grandes quantidades de gorduras, sais de cromo,
fuligem, etc., formando material de entupimento (veja exemplo

Material de Entupimento = 14,4%

- Finos .Cinzas

Gréfico 2: Andlise em feltro usado

r_-l Extraiveis

no gréfico 2). Estes produtos séo absorvidos e se acumulam no
interior clos feltros, nos espagos vazios mencionados. Esse efsito
& mais bem entendido se compararmos ao funcionamento de
uma mola: quando os feltros s&o comprimidos, os tecidos de
base se aproximam e os espagos vazios diminuem; o inverso
ocorre quando os feltros se expandem. Os tecidos de bases
séo os elos desta mola e tém como fungéo tormar o feltro mais
resiiente, ou seja, ter capacidade de readquirir espessura depois
de comprimido. Os espagos vazios séo constituidos de fibras
existentes entre os tecidos de base.

A sujeira, além de criar uma barreira para a passagem da agua,
impede o descolamento dos elos da mola; assim, o feltro perde
a capacidade de absorver e transportar agua de forma continua
e progressiva, pois trabalhara sempre saturado. Este fendmeno
& faclimente perceptivel pela compactagao rapida dos feltros e
a necessidade de compensar a deficiéncia do enxugamento
aumentando a pressao nas enxugadeiras.

Em meédia, um feltro bem cuidado pode sofrer durante toda a
sua vida Util até 7 milhdes de vezes o processo de compresséo
€ expansao nas regioes dos nips. Portanto, a impeza inadequada
fara com que o feltro perca o poder de recuperacio da espessura
rapidamente, prejudicando sua durabilidade.

Teste de limpeza comparativa realizada em amostras de feltros
retornados, com diferentes histéricos de cuidados e limpeza
demonstra a eficiéncia deste procecimento (tabela 1). As amostras
lavadas apresentaram um aumento de espessura (descolamento
dos tecidos de base), diminuigao da gramatura (eliminagao de
material de entupimento), resultando em uma diminuicao na
densidade em média 9%.

A densidade esta diretamente relacionada com a dureza e a
resiliéncia de um feltro. Neste experimento é demonstrado que
o feltro recupera em parte essa capacidade depois de lavado.
Para levantamento dos dados de gramatura e espessura, as
amostras foram medidas apos secas em estufas e acondicionadas

Amostras de feltros usados

Amostra Gramatura Espessura Densidade
Processo

N® {g/m?) {mm) (mgicm®)
Wet-Blue 1 8.789 10.3 0849
Wet-Blue 2 8.804 10.0 0,890
Vegetal 3 11578 13.0 0891
Media 9.754 11.1 0.878

Solugdao — Concentracéo a 1%
Amostra Gramatura Espessura Densidade

Processo Ne (g/m?) {mm) (nglom?) Dif. (%}
Wet-Blue 1 7.993 11.0 0726 15%
Wet-Blue 2 8.501 10.3 0324 7%
Vegetal 3 11,213 135 0.836 8%
Wedia 9.269 1.6 0.798

9%
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24 horas em 23°C e 70% UR. Para o teste de lavag&o, as
amostras foram submersas por 48 horas em solugdo com
detergente a 1%, enxaguadas, secas e novamente
acondicionadas. A leitura de permeabilidade neste caso nao
foi possivel devido ao alto grau de entupimento em gue se
encontravam esses feltros. No procedimento de limpeza devera
ser sempre aplicado detergente neutro devido & construgéo
dos feltros conter fibras de poliéster e 14, de baixa resisténcia
a élcalis. O uso prolongado de produtos de pH alto acelera
o processo de degradacgdo destas fibras, prejudicando a
durabilidade dos feltros. Conclui-se que a limpeza periddica
diminui o acimulo de materiais de entupimento, beneficiando
em um ganho na vida Util. Sua periodicidade é proporcional
a carga de uso, quantidade de umidade removida e processo
de curtimento. A fregliéncia ideal da limpeza dos feltros sera
atingida a partir do momento em que néo for mais perceptivel
a queda na eficiéncia do enxugamento. Recomenda-se iniciar
com limpeza diaria.

O futuro dos feltros na fndustria de curtume

A automatizagdo e aumento na produtividade também séo
constantes nas inovagdes tecnolégicas dos equipamentos ja
mencionados. Estas inovagdes esbarram nas limitagbes
humanas e da capacidade produtiva dos feltros. As operagdes

manuais estio sendo substituidas por processos automatizados
e os feltros atuais ja4 estdo passando por ‘uma fase de
desenvolvimento para atender esses novos requisitos.

Nos novos conceitos de enxugadeiras serdo necessarios
feltros com maior capacidade de drenagem, mais resilientes
e resistentes a maiores pressdes hidraulicas, e que evitem o
acumulo de materiais de entupimento, para que seja possivel
trabalhar em velocidade acima das verificadas hoje. Os feltros
para as novas prensas rotativas tero que suportar pressdes
superficiais cada vez maiores, sem compactar e ter capacidade
de recuperar sua espessura mais rapidamente, mantendo sua
superficie homogénea.

Conclusao

O feltro por sua longevidade e por passar uma falsa percepcao
de pouco influir na qualidade dos couros produzides,
normalmente é pouco cuidado, apesar de seu alto custo.
Para sua fabricacdo e projeto, sdo adaptadas e aprimoradas
tecnologias fortemente difundidas em outros mercados,
como o de papel e celulose e © de acabamentos téxteis.
Um maior conhecimento da sua aplicagdo em curtumes,
aliado as boas préaticas nos cuidados, poderéd minimizar os
custos com trocas, paradas e substituicdo prematuras de
componentes das maqguinas.
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A Origem da Pérola

As pérolas sfo formadas a partir da
introducéo acidental de agentes
irritantes - como gréos de areia -
que penetram no corpo da ostra.
Como defesa, a ostra libera uma
substancia chamada nacar (ou
nacre) que se deposita ao redor
desse grdo formando uma
substancia lisa e compacta. Apds
muitos meses ou até anos deste
processo, a pérola é formada.

Pérolas cultivadas
A crescente demanda levou o

homem a cultivar pérolas em
grandes quantidades. Observando
a natureza, ele aprendeu a induzir
a formacao delas. E uma técnica
Que consiste na introduc&o de um
“nucleo fabricado” na ostra, feito
com a concha de outro molusco,
o qual desempenha o papel do
agente irritante. As pérolas cultiva-
das representam hoje 90% do
comércio total de pérolas.

Fonte: www.escolabellearte.com.br /
wwwbiwa.com.br / wwwiscb.org.br
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Jé aconteceu de vocé estar na rua justamente no momento
em gue bate aguela ventania? O vento & téao forte que
parece gue a gente vai voar junto com ele. Nessas horas,
percebemos como o vento tem forgal

Ventos sdo grandes deslocamentos de ar. O ar se
movimenta devido as diferengas de temperatura e presso
atmosférica. Este movimento pode ser aproveitado para
gerar energia elétrica. A energia produzida pelos ventos
chama-se energia edlica. E a mais simples das formas
de producéo de energia. Para obter energia elétrica através
deste processo, é preciso levar grandes turbinas para
lugares de muito vento: no alto das montanhas, nos
desertos e nas praias. Estas turbinas parecem
cataventos e
lembram moinhos.
Os moinhos, alias,
sdo um exemplo
antigo de como a
forga do vento
pode ser util.
Quando o vento
roda as pas do
moinho, uma en-
grenagem comega
a funcionar. Essa
engrenagem € usada
para moer graos de
trigo e milho,
produzindo farinha e

Glossario
Curtume: expressao incorporada
a lingua portuguesa em 1836,
Significa: curticas, curtimento de
couro, pele ete. atraves de méetodos
proprios. Também significa
estabelecimento onde se curte o
COouro. :

Um Canal Direto
para sugestoes

e ddavidas

Indmomento_tecnico@albint.-com

rgia Edlica

alimentos para animais. Com as modernas turbinas de
energia edlica acontece a mesma coisa. Quando as hélices
das turbinas rodam, o movimento produz energia elétrica,
por meio de um gerador. Do gerador, a energia é
transmitida por cabos e fios até lugares onde sera
consumida: casas, ruas, fabricas...

Ventos e Meio Ambiente

A energia edlica é considerada a energia mais limpa do
planeta, disponivel em diversos lugares e em diferentes
intensidades, uma boa alternativa 4s energias nao-
renovaveis.

Impactos e Problemas

Apesar de nao gueimarem combustiveis fésseis e ndo
emitirem poluentes, fazendas edlicas ndo sio totalmente
desprovidas de impactos ambientais. Elas alteram
paisagens com suas torres e hélices e podem ameacar
passaros se forem instaladas em rotas de migragao.
Emitem um certo nivel de ruido (de baixa fregliéncia), que
pode causar algum incémodo. Além disso, podem causar
interferéncia na transmisséo de televiséo. O custo dos
geradores edlicos é elevado, porém o vento é uma fonte
inesgotavel de energia. E as plantas edlicas tém uma
retorne financeirc a um curto prazo. Qutro problema que
pode ser citado é que em regides onde o vento ndo é
constante, ou a intensidade é muito fraca, obtém-se
pouca energia.

Perspectivas Futuras

Na crise energética atual, as perspectivas da utilizagao
da energia edlica sdo cada vez maiores no panorama
energético geral, pois apresenta um custo reduzido em
relagcdo a outras opgdes de energia. Embora o mercado
de usinas edlicas esteja em crescimento no Brasil, ele ja
movimenta 2 bilhdes de ddlares no mundo. Existem 30
mil turbinas edlicas de grande porte em operacédo no
mundo, com capacidade instalada da ordem de 13.500
MW. A energia edlica pode garantir 10% das neces-
sidades mundiais de eletricidade até 2020, pode criar 1,7
milhdo de novos empregos e reduzir a emisséo global de
diéxido de carbono na atmosfera em mais de 10 bilhdes
de toneladas.

(Fontes: wwwi.canalkids.com.brimeioambiente e
wvw.ambientebrasil.com.br)
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