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Desde o primeiro nimero do Momento
Técnico, buscamos desenvolver temas
associados a nossa realidade e sua
estreita relag@o com os clientes leitores.
Foram varios os assuntos técnicos que
ajudaram muito no
crescimento e
fortalecimento da
imagem Albany no
mercado.

Por essa razao,
selecionamos para
esta edicao
assuntos que focam
solucBes efou idéias
de melhorias
relacionadas ao
conhecimento.
Neste numero,
temos a satisfacao de compartilhar o
conceito da prensagem do papel e a
analise de rugosidade superficial de rolos
e elementos fixos de maquina de celulose

e
“Esperamos que

vocé tenha a
mesma satisfacao
que tivemos
quando preparamos

esta edicao.”
e I R ———

e papel, bem como os seus efeitos nas
vestimentas. Sendo assim, vamos
apresentar um caso tedrico e um pratico,
ambos de muita valia e aplicabilidade.
Temas como biodiesel e reciclagem de
metais, com 0s
quais esperamos
ampliar e}
conhecimento dos
nossos leitores,
também serdo
apresentados.
Esperamos que
vocé tenha a
mesma satisfagéo
que tivemos quando
preparamos esta
edicdo. Mais uma
vez muito obrigado
por nos incentivar a continuar com este
veiculo de servico. Desejamos uma otima
leitura e um 2006 de muita paz, salde,
luz e sucesso.

Em todas as paginas deste impresso vocé pode
comprovar a superioridade dos feftros DYNATEX
utilizados na inddstria de celulose e papel.
Referéncia em tecnologia muttiaxial com emenda,
oferecem papéis com melhor lisura, methor

secagem da folha e redugdo de dupla face.

NESTA PAGINA VOCE PODE COMPROVAR

A QUALIDADE DOS FELTROS DYNATEX E
SEAM DYNATEX PARA A INDUSTRIA DE CELULOSE
E PAPEL ALIAS, NAS OUTRAS PAGINAS TAMBEM.

ﬂl.BAI\IY
INTERNATIONAL
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A Evolucao da
Prensagem no Papel

Introducéo

Este trabalho tem como objetive apresentar conceitos de
prensagem e abordar as considera¢des operacicnais com
suas limitagtes. Mostraremos conhecimentos basicos da
teoria de prensagem, passando pela evolucao dos tipos de
prensa, e faremos uma abordagem da evolugdo das
configurages da segéo de prensagem de papéis planos.

Teoria de Prensagem

As diversas teorias gue tentam explicar o gue acontece no
nip de prensagem foram baseadas em dados experimentais
de maquinas-pilcto que, via de regra, de alguma forma
estdo distantes da realidade. Extrapolando as medi¢des de
laboratdrio para as maguiras atuais, podemos considerar
algumas correlagdes como validas.

A velocidade com que a agua se move da folha para dentro
do feltro e todos os mecanismos envolvidos nesta remogéo
s80 apenas interpretagdes dos fatos; porém, pode haver
conflitos entre os diferentes modelos estudados. A medida
que o nosso conhecimento neste assunto aumenta, os
modelos sdo aperfeicoados, visto que mais variaveis séo
introduzidas e estudadas, tornando o processo cada vez
mais complexo. Contudo, ja alcangamos um grande
progresso no entendimento do desaguamento da folha
durante a prensagem, e 0 processo de busca desse
conhecimento continua em desenvolvimento.

O modelo mais empregado é o de Wahlstrom. Introduzido
no inicio dos anos B0 e refinado gradativamente ao longo
do tempo, foi de grande valor para a compreensao dos
mecanismos envolvidos nos diferentes tipos de nip.
Entende-se a prensagem de agua da folha comc um
processo mecanico continuo de reducéo de volume. Envolve
a compressdo da folha para espremer agua tanto do interior
das fibras quanto a locelizada entre elas. Quanto mais
comprimida a folha, maior quantidade de agua é removida.
A prensagem é feita com a folha em contato com um ou
dois feltros no nip formado entre dois rolos de pressao.
A carga aplicada na prensa é equilibrada pelas forgas
contrarias geradas dentro da folha e do feltro. A area abaixo
da curva da presséo total equivale a presséo linear (Fig. 7).
A carga aplicada pode ser dividida em duas partes: a
pressaoc hidraulica devido a resisténcia ao movimento da
agua para fora da folha e do feliro e a pressao mecanica
requerida para os comprimir. A pressac total em qualquer
ponto do nip é igual & soma desses dois componentes.

Para uma melhor compreensdo, o nip tem sido dividido em
quatro fases baseadas na interac&o das pressoes hidraulica
& mecanica.

Fase 1

Inicia-se a compressac com ar fluindo para fora da folha e
do feltro até que estes saturem. Nesta fase nao ocorre
presséo hidraulica na folha e ha insignificante alteragéo no
seu teor seco.

Fase 2

A folha esta saturada e o crescimento da pressae hidraulica
nela causa o movimento da agua para o interior do feltro.
Se nesta fase o feltro também saturar, pode haver movimento
de agua para fora dele. Esta fase continua até o centro do
nip, onde a pressdo atinge ¢ seu maximo. Acredita-se que
em muitos casos a pressao hidraulica atinge seu maximo
um pouco antes do centro do nip.

Fase 3
O nip se expande até que a presséo hidraulica na folha

chegue a zero. Acredita-se que neste ponto a folha alcance
© seu maior teor seco.

CURVA DE PRESSAQ
STRUTURA FIBROSA

URVA DA PRESSAQ
y ° HIDRAULICA
i |« CURVA DA PRESSAO
i i 1| HIDRAULICA NO FELTRO
Comprimenta do Nip
COMPRESSIBILIDADE | ' :

CAPILARKADE

FLUKO EM DUAS FASES

Espessura da

folha no Nip B

e

i
4 | Eonpose 5 mivie

Figura 1 - teoria de Wahistrom
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Fase 4

Tanto o feltro guanto a folha se expandem e a folha torna-
se insaturada. Existe a possibilidade de parte da agua
retornar para a folha por um ou mals mecanismos - por
exemplo: absorgao capilar, vacuo na folha e tenséo
superficial.

A possibilidade de a agua retornar a folha na fase 4 é
reconhecida como uma limitacao da remocéo de agua
idealizada. O reumedecimento ocorre por diferentes
mecanismos, por isso folha e feltro devem ser separados
o mais rapido possivel a partir do meio do nip. A maioria
das configuracoes de prensa consideram esse fato. Em
alguns casos o feltro acompanha o rolo da prensa,
separando-se da folha, enquanto a folha adere ao rolo duro
e liso na simples feitragem. Nas prensas duplamente feltradas
0s rolos guia-folha sao usados para posiciona-la exatamente
no meio dos feltros na saida do nip.

Por mais complexo que pareca, este modelo pode ser
resumido pela seguinte expressaoc matematica:

RA = C(M .- M)

Onde RA é a remogéoe de agua a uma determinada presséo,
C é uma constante de desaguamento, M., é a quantidade
teorica maxima removida no centro do nip, M* é a quantidade
de agua gue volta para a folha devido as ineficiéncias no
sistema.

Muitas cutras variaveis deveriam ser introduzidas nessa
expressao, perém isso tornaria o modelo muito complexo,
fugindo ao interesse deste trabalho.

Algumas consideractes foram adicionadas a essa teoria,
dividindo-a em dois tipos de nip, com base no
comportamento da folna durante o desaguamento:

Nip de pressao controlada ¢ aplicavel a folhas leves,
abaixc de 100 g/m? e com baixa retengao de agua. Essas
folhas séo relativamente finas e conseglientemente sua
estrutura ndo oferece resisténcia significativa ao fluxo de
agua. A remogéo de agua é controlada exclusivamente pela
compressao mecanica da estrutura fibrosa e posterior
reumedecimento.

Nip de fluxo controlado ¢ aplicavel a folhas mais pesadas
e que apresentam elevada resisténcia ao fluxo de agua.
Nessas condi¢des o tempo de atuagdo da pressao passa
a ser um fator limitante no desaguamento.

O desenvolvimento de prensas, como as de sapata, ofuscou
um pouco essa teoria, que é geralmente bem aceita. A
temperatura também tem um importante papel, que ja
vem sendo aplicado nos Ultimos anos.

Experiéneias praticas assim como as teorias de prensagem
separam as variaveis envolvidas na prensagem em dois
grupos: os relacicnados as caracteristicas da folha e os
associados as condicdes de operacdo e configuragao de
prensa. A importancia do tipe de fibra, dos aditivos e da
consisténcia nac pode ficar de lado guando consideramos
a eficiéncia de prensagem.

Efeito da Temperatura

Uma variavel gue tem grande influéncia no desaguamento
da folha € a temperatura, O aumento da temperatura da
folha resulta na redugéo da viscosidade e da tenséo
superficial da agua, ac mesmo tempo aumenta a
compressibilidade da folha. A combinagéo desses trés
efeitos, de modo geral, praporciona uma melhor eficiéncia
no desaguamento. Por esse motivo este concelto vem
sendo difundido nas maguinas de papel e de celulose, com
a aplicacéo de chuveiros e caixas de vapor.

Evolucao das Prensas

A fungéo primaria da prensa é desaguar e consolidar a
folha. A funclo secundéria @ aumentar a resisténcia da
folha, ainda Umida, e algumas outras propriedades relevantes.
A operacac de prensagem deve ser considerada uma
axtensdo do processo de remogac de dgua que se inicia
na segao de formagao. A pratica tem mostrado significante
economia ao se maximizar o desaguamento da folha na
segao de prensagem, quando comparada com a segéo de
secagem.

Uma estimativa do custo de desaguamento relativo pode
ser considerada a seguinte: na formagéo 10%, na prensagem
12% e na secagem 78% do custo total.

Por esse mativo sempre se buscam incrementos na eficiéncia
de prensagem, tanto no desaguamento absoluto guanto
na uniformidade do perfil transversal. Muitos
desenvolvimentos em matérias-primas e no desenho de
maquina e de feltros ocorrem ao mesmo tempo, diversas
vezes acontecem em uma érea forgando o desenvolvimento
tecnoldgico em outra,

Pesquisas em prensagem mostraram que o requisito mais
importante no projeto da prensa é promover ¢ menor
caminho possivel para a agua sair do nip. A menor distancia
corresponde & espessura do feltro, que normalmente &
interpretada como diregao vertical. Prensas com fluxo
preferencial vertical tornaram-se conhecidas como prensas
de fluxo vertical. Podemos considerar esta como sendo
uma condicéo ideal.

Prensas Planas
Originariamente as prensas eram planas (lisas), limitando o

fluxo de agua, gue obrigatoriamente tinha que ocorrer na
entrada do nip com a saturacac do feltro.

Prensas Ventiladas
Prensa de Sucgao
Desenvelvida no inicio do sécule XX, foi o primeiro passo

para a prensagem de fluxo vertical. Os furos em um rolo
perfurado proporcionam um caminho de fuga facil para a
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agua, gue & induzida a se alojar nos furos da camisa por
acao do vacuo de uma caixa estacicnaria no lado interno
do rolo.

A agua & expulsa dos furos pela forga centrifuga em
velocidade acima de 300 m/min. Quando a velocidade &
mais baixa, a agua € entao removida pelo prépric sistema
de sucgao.

A construgéo da camisa perfurada limita a presséo aplicavel,
mesmo gue novos materiais tenham sido desenvelvidos
para aumentar a resisténcia mecanica do rolo.

Prensa Ranhurada

A prensa ranhurada foi introduzida em 1963. As ranhuras
no revestimento do rolo propercionam espacos vazics para
a agua expelida no nip. O caminho que a agua parcorre &
de apenas 1,3 mm. Este valor & muito menor do que guando
comparado & disténcia de 5 mm para uma prensa de sucgio
e de 20 mm em uma prensa plana. Tendo o rolo ranhurado
uma estrutura solida, maiores cargas podem ser aplicadas.
A agua coletada nas ranhuras ¢ expelida pela forga centrifuga
na saida do nip devido a elevada velocidade superficial do
rolo. O revestimento dos rolos ranhurados deve ser duro
(< 10 P&J) para manter a integridade da ranhura. As ranhuras
requerem manutencao por meio de retificas periodicas.

Prensa de Furos Cegos

Outra inovacao no desenho de prensa vertical sao as de
furos cegos. A diferenga maior em relagéo aoc rolo sucgéo
& que somente o revestimento é furado. Os furos sao
menores & com espagamento menor, reduzindo a distancla
para fluxo lateral. Os furos cegos podem ser aplicados em
rolos com revestimentos de menor dureza do que os dos
rolos ranhurados pois eles tém menor tendéncia a fechar
os furos, comparados as ranhuras, além de maior area
aberta.

Hoje ha algumas maquinas que combinam num mesmo
rolo mais de um tipo de ventilagao. Existem alguns casos
em que o rolo de sucgao pode ter furos cegos ou ranhuras.
Isso € comum em maguinas de alta velocidade, pois promove
maior area aberta e encurta a disténcia para o fluxo da agua.
Devemos ainda considerar, apenas como valor histérico, o
uso de tela-prensa, cuja fungac &€ promover espacos Vazios
adicionais e reduzir a tendéncia a sombreado. A tela-prensa
cedeu lugar para o uso de feltros mais medernos.

Prensa de Nip Largo

Rolos de Grande Diametro

Introduzida no inicio dos anos 80 utilizando o principic da
dupla feltragem em papéis de embalagem de malor

gramatura, a prensa de nip largo utiliza dois feftros e rclos
de grande diametro; ambos podem ser ventilados, com

elevada pressao linear. O principio & para incrementar a
largura de nip (tempo de pressao aplicada) e reduzir a
distancia ao fluxo da dgua, permitindo o desaguamento da
folha por ambas as faces. Essa foi uma das primeiras
aplicagdes para o conceito pratico de impulso de prensagem
introduzido por Busker para os tipos de nip com fluxe
controlado.

Prensa de Sapata

Um novo tipo de prensa foi introduzido nos anos 80. A
prensa de sapata permite um nip lengo para deixar a folha
mais tempo sob pressée. Esta prensa proporciona uma
folha mais seca e resistente devido a melhor consolidagéo
de sua estrutura.

Materiais de Revestimento de Rolos

Para finalizar a descrigéo de tipos de prensas, cabe uma
breve descricao dos materiais empregados nos revestimentos
de rolos.

Iniciaimente os rolos de prensa eram revestidos de borracha
natural, que foi substitulda por compostos & base de
neoprene ou estireno com dureza variavel. Esses rolos
podem ser ventilados ou ndo.

Rolos de poliuretano, especialmente para prensas
ranhuradas, tém se tornado populares por sua resiliéncia e
caracteristicas para absorver vibragao. Sdo comuns em
posigbes para papéis de imprimir, com dureza variavel
conforme a aplicagao.

Roles ranhurados de ago foram usados tanto na Europa
quanto na América em maguinas de papel para impressao.
Trabalham contra um rolo duro, formando nip estreito e de
alta intensidade para proporcionar elevados picos de presséo,
visando malor desaguamento e nip de pressao controlada.
Rolos de granito para maquinas de alta velocidade em
papéis de impresséo foram bastante empregados por causa
de suas propriedades de dureza, lisura e facilidade de soltar
a folha. Devido a sua ndo-uniformidade natural, substitutos
sintéticos estdoc sendo avaliados; eles incluem cerémica e
aco na sua compoesicdo. Esses rolos sdo extremamente
duros e aplicados em nip de pressac controlada em papéis
para impressao.

Evolucao das
Configuracdes de Prensas

Alé 1953 todas as transferéncias da folha da formacéo até
a prensagem eram do tipo aberta, com a folha sendo
transferida sem estar sustentada por feltro ou rolo.
A primeira aplicagdo de transferéncia da folha com vacuo
(pick-up de sucgac) mudou radicalmente os conceltos da
secao de prensagem. Por isso, 1953 poderia também ser
considerado um desses ancs-chave para o inicio da
prensagem moderna.
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Prensa de Passe Aberto

O passe aberto tem uma érea onde a folha ndo é sustentada
e também onde existe um diferencial de velocidade entre
as prensas, necessario para o controle da folha. Muitas
dessas secoes de prensa que existem hoje produzem todos
os tipos de papel e cartdo. A exce¢ao sdo as maquinas de
Tissue.

Podemos considerar a velocidade-limite para esse tipo de
méguina aproximadamente 600 m/min. Originalmente cada
prensa era constituida por um rolo superior liso e um rolo
inferior feltrado, assim somente o lado superior da folha
entrava em contato com o rolo liso.

Mais tarde uma segunda prensa invertida foi utilizada para
que a face-tela da folha também tivesse contato com a
superficie lisa. A prensa reversa é outrc modo de conseguir
remogao de agua por ambas as faces da folha.

Forming
Bectiom

Figura 2 - prensas de passe aberto
Transferéncia com Pick-Up

Inicialmente a primeira prensa ne arranjo do tipo prensa de
transferéncia atendeu somente a funcdo basica de
transferéncia da folha do feltro pick-up para a prensa
principal, de onde deriva o seu nome. A eficiéncia desse
arranjo era baixa por causa da transferéncia de adgua do
feltro pick-up para a folna, resultando em baixa uniformidade.

Figura 3 — exempios de transferéncia com pick-up

Depois disso a evolugdo nesse arranjo levou a prensas
duplamente feltradas para proporcionar um desaguamento
mais eficiente. Maguinas com este novo arranjo estéo hoje
em operacao, produzindo papeis de imprimir em velocidade
até 950 m/min.

Outros avangos nos levaram para a eliminagao do passe
aberto entre as prensas, resultando nas maguinas trinip.
Essa configuracdo é composta por trés eficientes nips de
prensagem antes da transferéncia para a secéo de secagem.

Um rolo de succéo faz a pega da folha da formagéo e a
transfere para a prensagem por meio de um feltro que serve
como suporte da folha.

Figura 4 - trinip

Esse arranjo com muitas variagtes possiveis possibilita a
producéo de papel sem vao livre entre as prensas, o que
favorece também a redugdo da contragio da folha, pois
permite operacéo sem necessidade de uma diferenca de
velocidade entre as prensas.

Mais recentes, as configuragdes de prensa sem véo livre
transferem a folha desde a formacao, passando pela
prensagem, até a seg&o de secagem sem vao livre,
proporcionando assim sustentagdo da folha, maior
produtividade, menor tensfo na folha e conseglientemente
menor encolhimento transversal.

Figura 5 - transferéncia sem véo livre
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Rugosidade Superficial
e Seus Efeitos
sobre as Vestimentas

Rugosidade

Conceito

A medigao de rugesidade superficial de rolos guias e
elementos fixos de maguina (réguas das caixas de sucgéo,
tela e feltro) que ficam em contato direto com as vestimentas
merece um cuidado especial, que muitas vezes é ignorado
em beneficio de outras grandezas envolvidas.
Arugosidade sdo valores numéricos resultantes de operagtes
matematicas simples de perfis de amostras de superficies.
Apresenta-se como um conjunto de iregularidades com
espagamento regular ou irregular e gque tendem a formar
um padrao caracteristico em sua extensao, que foi formada
a partir de um processo de usinagem.

Parametros de Rugosidade

A rugosidade média Ra é o método mais usado para
indicacao da rugosidade. E a média dos valores absclutos
das ordenadas de afastamento (vi) dos pontos de perfil de
rugosidade em relagao a linha média dentro do percursc
de medigao (Im).

A e
ATV A NAWN,
fm e

yi Im

- g

O valor de Ra pode ser expresso em pm (sistema métrico)
ou pinch (sistema inglés). Este parametro Ra & o mais
utilizado na maioria dos processcs de fabricacac e usinagem,
principaimente nos rolos guias e réguas de caixas de sucgao.

Desgastes Superficiais

O advento das novas tecnologias das maguinas de papel
e dos novos processes de producio (acido para alcaling)
com adigcdo de cargas minerais (carbonato de célcio)
abrasivas fez com que ocorresse um desgaste prematuro
das vestimentas e, conseglentemente, dos revestimentos
dos rolos guias.

Nos compostos dos revestimentos dos rolos normalmente
encentram-se cargas minerais misturadas com a borracha,
que term como finalidade proporcionar as caracteristicas
fisicas dos revestimentos (dureza, por exemplo). Essas
cargas nermalmente sao guartzo, mica, caulim e didxido
de titanio, todas em forma de pd.

Quando esses ro-
los s&o novos, nor-
rmalmente saem da
fabrica com uma
rugosidade media
abaixo de 1,20 pm
Ra; porém, apés
determinado tem-
po de operagao,
ocorre desgaste
superficial, o gue
faz com que essa
rugosidade aumente a ponto de provocar o desgaste
prematuro das vestimentas.

Rolo guia - papel novo

A falta de manuten-
¢ao periddica dos
rolos guias e das
reguas das caixas
de succaoc faz com
que o coseficiente
de atrito aumente
e, com o desliza-
mento da tela ou
feltro na superficie
do role e da régua,
seja provocado o
desgaste.

Rolo guia - papel com desgaste

Efeito do Desgaste
dos Rolos sobre as Vestimentas

Quanto maior ¢ desgaste na superficie do rolo, menor sera
a vida Util das vestimentas, porque a condi¢éo de
deslizamento (tela/rolo) € a principal causa do desgaste
prematuro de ambos.

Se a rolo guia tivesse a mesma velocidade periférica que
a tela ou feltro, basicamente o contato entre eles seria
somente o suporte da tela e do feltro, neste caso teriamos
uma condicao minima de desgaste superficial. Para gue
essa condigio ocorresse, ndo poderia haver deslizamento
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entre a tela e o rolo, portanto a tela ou feltro deveria abragar
o rolo com um determinado angulo e, devido a tensdo e &
largura da tela, a velocidade da maguina, ao coeficiente de
atrito e & dureza do revestimento, esse efeito serla minimizado
ou nulo.

Porém nao temos sempre essas condigdes totalmente
interligadas nas maquinas e, por isso, ha o efeito do
escorregamento
das telas na su-
perficie dos rolos,
que, guando a ru-
gosidade super-
ficial & alta, acaba
provocando o
desgaste prema-
turo das telas e

feltros. !

Superficie da tela formadora
desgastada pelo rolo guia

Rugosidade nos
Rolos Guias das Prensas

O efeito da rugo-
sidade alta em
rolos guias nas
prensas também
acarreta dimi-
nuicao da vida Gtil
dos feltros Gmi-
dos.

Rolo guia - papel da prensagem
Na foto acima podemos ver exemplos de rolos na segao
de prensagem que estao com a superficie totalmente irregular
e gue estéo em contato com a superficie de lado do papel
do feltro, gque tem como uma caracteristica prover lisura na
folha de papel. Com essa cendigao de rugosidade alta,
Qcorre o arran- ; iR z
camento das fi-
pras da face do
papel do feltro, o
que deixa a base
do feltro exposta,
aumentando as-
sim a marcacao
superficial do
papel.

Feltro com desgaste e exposicdo da base

Qutro efeito que a rugosidade alta pode acarretar nos rolos
guias da prensagem € o actimulo de cargas e impurezas

provenientes do
processo de pro-
ducac de papel
(como cola, car-
bonato de calcio
etc.), e todo esse
material acaba se
depositando na
superficie do rolo,
tornando-se um
compoenente a
mais para ajudar
no desgaste dos feltros.

Rolo guia - papel
com impregnacdo superficial

Em caso de feltros com emenda, pode haver também o
desgaste prematuro do flap de protecao da emenda, o que
a deixa exposta; P

isso pode pro- .
vocar desgaste e
até rompimento
do feltro na
emenda, além
de problemas de
marcacado da
emenda no

) WS s e Bt
Feltro com emenda com desgaste do flap

Para os rolos guias prensas, deve-se manter cs parametros
de rugosidade menores de 1,20 um Ra e fazer inspecoes
periddicas em paradas programadas de maquinas para
monitoramento da rugosidade superficial, substituindo os
rolos ruins.

Réguas das Caixas de Succao
e Réguas Desaguadoras

De semelhante modo a rugosidade superficial das réguas
das caixas de sucg¢ao tem influéncia no desgaste das
vestimentas. Neste caso especifico, o vacuo das caixas é
um fator a mais
que faz com que
esse atrito seja
ainda maior, em-
bora o tempo de
permanéncia da
vestimenta em
contato com a
superficie da
régua seja menor.
Se esta nao esti-
VEr com a sua su-
perficie perfeita-
mente polida, ge-
ra desgaste.

¥

Régua de caixa de alto vécuo -
mesa plana
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Para réeguas de
caixas de sucgao
e desaguadoras
de polietilenos
usinadas, reco-
menda-se o seu
acabamento su-
perficial em torno
de 2,0p Ra.

Régua desaguadora - mesa plana

Em situagdes em que a rugosidade superficial das réguas
chega em torno de 7,0 p Ra, a vida 0til das vestimentas
fem uma redugao
em magquina inde-
pendentemente
da velocidade em
gue a maguina
esteja rodandc.
No exemplo ac
lado podemos ver
um desgaste de
uma tela forma- 5 e
dora de uma ma- B €

quina de celulose R b

provocado pelas  Tela formadora - maquina de celulose
réguas desaguadoras em gue a velocidade média da
maguina estava em torno de 90 m/min.

Os valores de rugosidade superficial iniclais das réguas de
ceramica s&o bem mais baixos que os das réguas de
polietileno, ficam em torno de 0,40 p Ra. Quando as réguas
de ceramica atingem rugosidade em torno de 1,5 U Ra, é
recomendada a sua remogao para manutengao.

As réguas de ceramica sao as ideais para serem usadas
em caixas de sucgao tela e feltro e réguas desaguadoras,
devido a sua baixa rugosidade superficial, embora o seu
custo seja maior gue o das réguas de polietieno, porém
esse custo € recuperado pelo seu tempo de vida Util em
maquina.

Conclusao

A correta manutencao dos rolos guias das maguinas e
inspecoes periddicas em todos 0s elementos fixos da
maauina, como réguas das caixas de sucgao tela e feltro,
durante as paradas programadas pode trazer excelentes
beneficios com relagéo as vestimentas em maguina, como
o aumento de sua vida Util e a diminuicao de seu desgaste
a0 longo de sua permanéncia em operagéo. E importante
o estabelecimento de um programa anual de manutengao
desses elementos bem como inspegoes periddicas para
verificar quais elementos estao desgastados e que devem
ser substituidos, A andlise da rugosidade, juntamente com
ainspecao e andlise visual, certamente contribui para definir
quais rolos devem ser substituidos e quais podem
permanecer em maaguina, com um critério bem-definido e
seguro.

Perfil do Autor

Sandro Luiz de Almeida & tecnologo de manutengao formado pela |
Universidade Metodista de Piracicaba (SP) com pés-graduacdo em
Gestdo Estratégica de Negdcios pela FGV (SP). Atuou durante 12
anos em industria de celulose e papel e atualmente acumula 6 anos
de experiéncia na area de vendas da Albany International.
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O MELHOR EM
TECNOLOGIA GLOBAL
BEM PERTO DEVOCE.

O SANFORBELT ¢ o feltro ideal para a sua
sanforizadeira. E a Albany, com sua fdbrica
no Brasil, oferece assisténcia técnica local

com experiéncia e reconhecimento global,

proporaonando a vocé comodidade e seguranca,

Tudo isso para deixd-lo mais

tranqile. £ a produtividade S‘]nfor!]_elt
bl

da sua empresa também.
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Metais Pesados e Seus
Efeitos no Ser Humano

Metais pesados sdo um grupo dos metais de alta
densidade atbmica e de particular efeito danoso aocs seres
vivos por se acumularem no organismo e em diversas
cadeias alimentares, incluindo as cadeias das guais os
homens fazem parte, podendo provocar sérias doencas,
como cancer, por exemplo. Esse termo tem sido também
aplicade a elementos gue, embora possuam essas
caracteristicas, nao s8o rigorosamente metais.

A maloria dos organismos vivos sé precisa de alguns poucos
metais e em doses muito pequenas, por isso esses metais
sao chamados de micronutrientes; & ¢ caso do zinco, do
magnésio, do cobalto e do ferro. Esses metais tornam-se
toxicos e perigosos para a salde humana guando
ultrapassam determinadas concentragdes-limite.

Jé o chumbo, o mercurio, o cadmio, o cromo e o arsénio,
considerados metais pesados, n&o existem naturalmente
em nenhum organismo, tampouco desempenham fungdes
- nutricionais ou bioguimicas - em microorganismos, plantas
ou animais. Ou seja: a presenca desses metais em
organismos vivos € prejudicial em qualguer concentracado.

Principais Metais Pesados e Seus Impactos

Desde que 0 homem descobriu a metalurgia, a produgao
desses metais aumentou e seus efeitos téxicos geraram
problemas de salde permanentes, tanto para seres humanos
como para o ecossistema.

Normalmente, os metais pesados apresentam-se em
concentragées muitc pequenas, associados a outros
elementos guimicos, formando minerais em rochas. Quando
langados no ambiente como residucs industriais, podesm
ser absorvidos pelos tecidos animais e vegetais.
Essas substancias toxicas também depositam-se no solo
ou em corpos d’agua de regioes mais distantes, gragas a
movimentacéo das massas de ar. Assim, os metais pesados
podem se acumular em todos os organismos gue constituem
a cadeia alimentar do hormem. E claro que populacées
residentes em locais préximes a geradores desses residuos
correm maiores riscos de contaminacao.

Qutra fonte impoertante de contaminagéo do ambiente por
metais pesados sac os incineradores de lixe urbano e
industrial, que provocam a sua volatilizagao e formam cinzas
ricas em metais, principalmente mercurio, chumbo e cadmio.

Metal Fontes Principais Impactos na Saude e no Meio Ambiente
* industria de baterias automotivas, chapes de metal semi- | « Prejudicial ao cérebro e ao sistema nervoso em geral.
acabado, canos da metal, cable sheating, aditivos em | * Afeta o sangue, ¢s rins, g sisterna digestivo e reprodutor.
Chumbo gasolina, muni¢éo. ; * tleva a presséo arterial. E um agente teratogénico (que acarreta
* Industria de reciclagem de sucata de baterias automotivas |  mutagéo genética).
para reutllizagdo de chumbo.
* Fundic&o e refinagdo de metals como zinco, chumbo e | « E comprovadamente um agente cancerigeno e teratogénico e pode
cobre. SR e : causar danos ao sistema reprodutivo e lesao nos rins.
Cadmi * Derivados de cadmio sao utiizados em pigmentos e
adimio pinturas, baterias, processcs de galvanoplastia, solda,
acumuladores, establizadores de PVC, reatores nucleares,
tabaco.
* Mineragao e o uso de derivados na industria e na » [ntoxicagdo aguda: efeitos corrasivos violentos na pele @ nas membranas
agricuftura, da mucosa, nauseas violentas, vomito, dor abdominal, diarréia com
* GCélulas de elstrdlise do sal para produgao de cloro. sangue, danos aos fins & morte em um periodo aproximado de 10 dias.
» L3mpadas flucrescentes. * ntoxicagdo crénica: sintomas neurolégicos, tremores, vertigens,
Mercurio irritabilidade e depressdo, associados a sallvagio, estomatite e diarréia;
descoordenacéo motora progressiva, perda de visdo e audicéo e
deterioracao mental decorrente de uma neuroencefalopatia toxica, na qual
as células nervosas do cérebro e do cortex cerebral sdo seletivamente
envolvidas.
Arsénio |+ Metalurgia, manufatura de vidros e fundicgo. * Cancer de selos paranasais.
Cobalto |e Preparo de ferramentas ce corte e furadoras. * Fibrose puimonar (endurecimento do pulmao), que pode levar & morte.
Crome It Industrias de corantes, esmaltes, tintas, ligas com ago | * Asma (bronquite); cancer.
e niguel e cromagem de metais.
Niguel * Baterias, aramados, fundicao e niguelagem de metais, | * Céancer de pulmao e seios paranasais.
refinarias.
Fumos|c Vapores (de cobre, cadmio, ferro, manganés, nigue! * Febre dos fumos metélicos (febre, tosse, cansago e dores musculares). que
okl e zinco) da soldagem industrial ou da galvanizagao S6 parece Com pneurmonia.
de metais.
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Como Ocorre a Reciclagem de Materiais Pesados

Pilhas

A reciclagem de pilhas envolve geralmente trés fases:
a triagem, o tratamento fisico e o tratamento metallrgico.
O tratamento fisico consiste na moagem e posterior
separacac de constituintes.

O tratamente metallrgico depende da tecnologia adotada
pela unidade de reciclagem, podendo ser:

Processo pirometalirgico - apds a moagem, o ferro é
separado magneticamente. Os outros metais sao separados
levando em conta os diferentes pontes de fuséo. Uma
gueima inicial permite a total recuperacdo do merclrio e do

Reciclagem por Tipo de Pilha

zinco nos gases de saida. O residuo é entdo aquecido acima
de 1.000 °C com um agente redutor; nesta fase ocorre a
reciclagem do magneésio e de mais zinco. Trata-se, portanto,
de um processo térmico que consiste em evapcrar &
temperatura precisa cada metal para recupera-lo depois,
por condensagao.

Processo hidrometaltrgico - opera geralmente a
temperaturas gue nZo excedem os 100 °C. As pilhas usadas,
sujeitas @ moagem prévia, sao lixiviadas com acido cloridrico
ou sulfdrico, em seguida ocorre a purificaco das solugdes
através de operaces de precipitacdo ou eletrdlise para
recuperagao do zinco e do didxido de magnésio, ou do
cadmio e do niquel. Muitas vezes o merclrio é removido
previamente por aguecimento.

Recarregadores de

niquel-cadmio produtos.

* Relativamente faceis de reciclar, tanta por processos térmicos como hidrometallirgicos.
* A recuperagao do cadmio & de cerca de 100% para reutilizag8o na inddstria de pilhas ou fabricagio de outros

* O niquel &, geralmente, recuperado como ferro-niquel com aplicacao na inddstria do ago.

recuperacéo do mercurio e da prata.

Pithas primarias

e a partir dos residuos da primeira operacao.
e “botdo”

* As pilnas primarias de botao com anodo de zinco pedem ser recicladas em conjunto ou separadamente para

* Pard a mistUra desses dois tipos de pilhas, os meétodos geraimente em uso baselari-se na destilagéo do
mercUrio {processo térmico), sendo a cbtencao da prata realizada a custa de um processo hidrometalirgico

= O tratamento de pilhas de 6xido de prata (ou dos residuos da destilagéo do Hg) pode tamibém ser efetuado
termicamente, corn sticata de chumbo, sendo a prata refinada por eletrélise na Gtima etapa do processo.

= Em diferentes partidas, podem ser tratados na mesma instalacao outros materiais que contém mercirio, como
as lampadas fluorescentes, os termbmetros e os améaigamas de dentistas.

Pilhas primarias

* A reciclagem de pilhas primdrias de zinco/dioxido de manganésio ter sido dificil de implementar pelos elevados

cilindricas operacio.

custos associados acs processos e pelog problemas de comercializagdo de alguns dos produtos obtidos na

Descontaminacgéo de Metais Pesados no Solo

Foram os cientistas da Universidade Ehime (no Jap&o) os
gescobridores desta nova tecnologia de limpeza de solos
contaminados por metais pesados, gue podera ser a solugio
para a recuperagéo de aterros sanitarios ou de regites
atingidas por acidentes com produtos quimicos. O gue é
mais interessante nesse método é que os metais pesados
s8o separados e podem ser reutilizados em processos
industriais, eliminando a necessidade da criagdo de novos
locais de depositagao de residuos. Essa tecnologia também
pode ser usada para limpeza de aguas contaminadas.

O novo métodoe faz com que os metais pesados no sclo
precipitem-se com elementos de ferro contidos no proprio
sole, sendo entéo recuperados e separados. A tecnclogia
permite a selecdo dos metais pesados gue devem ser

retirados, permitindo um controle ativo sobre o processo
de impeza do solo. O equipamento envolvido é de pequeno
porte e pode ser levado ao local da descontaminacao, o
que evita a remogao de scle contaminado, que sempre abre
possibilidades para acidentes.

A nova tecnologia remove og metais pesados de maneira
seletiva e os recupera ne proprio local da contaminagéo,
depositando o sclo j& descontaminade no lugar e evitando
assim a necessidade de mudanca de localizagéo e a retirada
de solo de outro local.

Fontes

* www.greenpeace.org.br « www.netresiduos.com

* www.ecoambigntal.com.br ® www.inovacaotecnologica.com.br
+ Dicionario Brasileiro de Ciénclas Ambientais, 1999.
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Biodiesel

Em 1892 o inventor de origem alema Rudolf Diesel
patenteou o seu projeto de motor a 6leo que usava a
idéia de ignicdo por compressdo. De 1897 a 1906, ele
trabalhou com seu protdtioo em Augsburg. A sua idéia
original era consumir 0leos vegetais em seu motor, com
o foco no desenvolvimento da agricultura, usando-os
como forga motriz.
Diesel morreu em 1913 durante uma travessia do Canal
da Mancha, com 45 anos.
Depois disso, o desenvolvimento de uma fragéo do
petroleo, que poderia ser obtida de forma mais barata
que os Oleos de vegetais, reduziu o seu uso ao hoje
chamado oleo diesel.
Atualmente existe uma tendéncia a reducgéo do consumo
do dleo diesel com substituicdo parcial ou total por
biodiesel, visando reduzir a poluicéo.
O principal aspecto que gera redugéc de poluigac é que
o biodiesel ndo contém enxofre, que & o principal
componente da chamada chuva &cida, causada pela
produgao de Oxidos de ,
enxofre durante a %
3

de petréleo.

Outro aspecto importante
estd no balanco de
carbono: trata-se de uma
fonte renavavel de carbono,
que & captado da atmosfera
durante o crescimento da
planta e que retorna & atmosfera ao ser queimado, gerando
energia ou trabalho. Portanto o biodiesel reduziria o efeito
do aguecimento do
planeta, diferente dos
combustiveis de origem
fossil, como carvéo e
petroleo.

Ele também contribui
para a fixag8o do homem
no campo, fornecendo
postos de trabalho e

renda aos trabalhadores rurais.
Diversos ¢leos vegetais ja foram
pesquisados para ser usados na
producéo do biodiesel. Os dlecs
vegetais podem ser obtidos do
girassol, do algodao, da
mamona, da soja, da canola,
entre outros. O dleo vegetal &
formado por trés ésteres ligados
a uma molécula de glicering, por
isso & chamado de triglicidio.
O processo para a transforma-
¢&o do dleo vegetal em
biodiesel ¢ a substi-
tuicdo da glicerina do
6leo vegetal por um
alcool mais simples. A &3

glicerina ¢ removida do ¢%X
6leo vegetal, tendo §

como objetivo reduzir a
viscosidade. Para se
produzir o biodiesel, os
ésteres no dleoc vegetal sdo
separados da glicerina. Durante o
processo, a glicerina é substituida
pelo alcool (etanol ou metanol). A
| quebra da molécula é realizada por
i um processo catalitico em meio
alcalino. Com a reacéo, a glicerina
separa-se do radical do dlec e é
| substituida pelo alcool, formando
o biodiesel.

A glicerina é um subproduto desse
processo, muito utilizade na
industria farmacéutica e de
cosméticos.

Fontes
* www.camara.gov.br « www.biodieselbrasil.com.br
* www.biodiesel.ind br ® www.biodieselecooleo.com.br

Um canal direto
para sugestoes

[ | e duvidas
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