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A influéncia da
superficie do feltro
no desaguamento

A busca do conhecimento de como a variagdo de
pressdo em micro escala tem influéncia na prensagem
e no desaguamento da folha, levou ao estudo que
apresentaremos a seguir,

Inicialmente buscou-se a caracterizagdo da compresséac
e superficie do feltro em micro e macro escalas.
Chamamos de micro escala as ndo uniformidades da
superficie das fibras, pelas distancias entre pontos de
10 a 80 um. As disténcias entre pontos de fios de bases
de feltros sdc chamadas de macro escalas, pois se
caracterizam entre 0,2 a 2 mm.

Para caracterizar a superficie dos feltros foi utilizado o
equipamento mostrado na figura 1.

Placa Sélida Forsa

Pelicula sensivel & compress&o
revestida com tinta preta

Feltro

Camera - CDD

Placa de Vidro

Espelho

lluminagao

Figura 1. Dispositivo usado para caracterizar as variagbes de
tensdo/compressac.

Cada feltro foi comprimido contra uma pelicula sensivel
a compressdo entre duas placas lisas. Uma camara
coletava a imagem gerada na pelicula durante a
compresséo. A alteracdo da transparéncia da pelicula
é sensivel ao tempo, porém cbservou-se que apoés
30 segundos de aplicagdo da carga ndo havia mais
modificag&o da imagern da pelicula.

As imagens foram registradas em tons de cinza e
transformadas utilizando fungdes em imagens bindrias.
Assim foi possivel caracterizar as distancias e o tamanho
das areas e contato, como exemplificado na figura 2. A
imagem foi obtida pela aplicagdo de uma carga de 4,0
MPa. A primeira imagem & a escala de cinza cbtida pelo
método. A segunda é a inversdo da primeira imagem,
onde o branco representa a regiéo de contato e o preto
a 4rea de ndo-contato. A terceira imagem ilustra as
disténcias entre os pixels de contato e os de ndo-contato.
Neste exemplo, a maicr distancia foi de 200 pm.

200

Imagem'de distancia

Figura 2. Exemplo da avaliagde das variagdes de distancia para
o feltro 1.

A tabela 1 mostra os parametros usados para
caracterizagéo de contato. Para conhecer a influéncia
dos parémetros de caracterizagdo dos feltros foram
preduzidos quatro feltros com diferentes caracteristicas.
Estes feltros foram testados em uma méaguina piloto na
EuroFEX (STFI-Packforsk, Estocolmo). A configuragéo
escolhida foi de trés nips de prensa, sendo o primeiro nip
duplamente feltradc e seguido de dois nips de prensas
de sapata com feltro Unico.

Os testes foram realizados no segundo nip de prensa
ajustado a 600 kN/m de carga linear e inclinagao (tilt)
de 1,0 e velocidade de 600 m/min. Os nips de 12 e 32
prensas foram ajustados de tal forma a nao interferir
nc desaguamento e garantir apenas a transferéncia da
folha.

Foram escolhidas duas diferentes polpas para avaliagado:
polpa quimica branqueada (40% fibras longas e 60%
fibras curtas) e polpa termomecanica (TMP, 83 CSF).
Para a polpa quimica foram realizados testes com as
gramaturas: 30, 45, 60, 80 e 100 g/m?, ao passo que as
gramaturas das folhas de TMP foram 30, 40, 50, 60, 70,
80 e 100 g/m?. Os teores secos da entrada na 22 prensa
foram 21,9% para polpa quimica e 17,1% para TMP.

—
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TABELA1

Raz&o de area de contato (%)

Distancia média entre um pixel de ndo-contato e o pixel mais proximo de contato (um)

Area aberta de interface calculada como o quadrado da distancia média vezes § (um’)

Angulo de inclinagéo da distribuicio cumulativa baseada nos valores entre a distancia zero e a distancia média (um")

{ndice de perimetro: definido como o total perimetro de contato dividido pela area medida (mm™)

indice de perimetro especifico definido como o perimetro total das areas de contato dividido pela area de contato (mm')

Desvio padréo da carga aplicada (Mpa)

TABELA 2 :
Feltro ntimero 1 2 3 4
Fib . 280 g/m’ de fibras 280 g/m’ de fibras 280 g/im’ de fibras 280 g/m’ de fibras
ibra superior de diametro 78 um de diametro 61 pm de diametro 43 ym | de didmetro 22 um

Fibras intermediarias | 420 g/m’ de 78 pm

Base 500 g/m’ multiaxial

Fibras face inferior

280 g/m’ de 78 um

Para avaliar a gualidade de previs@o dos diferentes
parametros de caracterizagdo de contato em
relagdo ao desaguamento, foi formulade um modelo
multidimensional para cada tipo especifico de polpa e
condices operacionais para leores secos, gramatura
de folha, & um pardmetro de caracterizacéo de contato.
0O modelo foi gerado no software MODDE 8,0 (Umetrics
AB). Os feltros utilizados para caracterizagdo e para 0s
testes em méaquina piloto estdo descritos na tabela 2.

RESULTADOS:

A figura 3 mostra o resultado da distribuicae cumulativa
das distancias dos quatro feltros. A avaliagéo ficou dentro
do esperado, uma vez gue os feltros com fibras mais
finas na superficie tiveram menores distancias médias,
maiores dreas de contato e maior &ngulo de inclinagéc,
guando comparados com os de fibras mais grossas. E
normal que as fibras mais finas tenham maior guantidade
gue as fibras mais grossas para as mesmas gramaturas
de manta, assim elas terdo maior area de contato e menor
distancia média, bem coma maior angulo de inclinagao.
Os valores dos parametros de caracterizagao de contato
estfo relacicnados na Tabela 3. Descobriu-se que a
distéancia média variava com um fator de dois (32 / 15,8)
ao se comparar as fibras de manta com superficie de
78 um ao feltro com fibras 22 pm.

A razao da area de contato variou entre 32,7 e 52,8%.
Isto ficou de acordo com o que pode ser encontrado
na literatura de referéncia. A diferenga no desvio
padrdo da carga aplicada ficou entre 6,0 e 7,5 MPa,
utilizando-se fibras de manta de superficie de 22 e 78
um, surpreencentemente baixa quande comparada a
estudos anteriores.

O motivo para a variagdo baixa foi atribuldo em parte a

utilizacéo de base muito uniforme, e parte a altaresolugac
espacial.
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Figura 3. Distribuigdo cumulativa de distancia dos quatros feltros
com diferentes diametros de fibra de superficie; carga média de
4MPa, resolucéo espacial de 8,3 mm

Qs valores do indice de perimetrc foram mais elevados
do que foi recentemente relatado na literatura, o que
pode ser explicade pela utilizagdo de manta de fibras
com superficie mais fina e maior resolugéo espacial na
analise de imagem.

TABELA 3.Valores de J)arén?eims de caracterizagao de contato.

avaliados a uma carga de 4,0 MPa e resolugéo espacial de 6,3 um

Fibras de superficie 78 um |61 pm!43 pm 22 pm
Razéo de area de contato (%) 327 | 359 406 | 52,8
Distancia média (um) 32 27,1 | 239 | 158
Area aberta de interface (um?) 3217 | 2307 | 1795 | 784
|inclinagéo (pm™) 0,0133|0,0166| 0,01810,0256)
Ifndice de perimetro especifico (mm”) | 36,7 | 426 | 499 | 552
lindice de perimetro (mm’) 12 | 153 | 203 | 29
|Desvio padrdo da carga aplicada (Mpa) 7.5 a0 6

A figura 4 mostra os valores de leor seco obtidos apos
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a 2% prensa para polpa quimica e para TMP com os
diferentes feltros em funcdo das gramaturas e folha.
Os resultados de testes pilotos estdo representados
com os simbolos cheios. J4 0s simbolos vazados
representam os valores previstos utilizando o modelo
tridimensional que usa o pardmetro das distédncias
médias de caracterizagéo de contato.
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Figura 4. Os indices de teor seco da polpa quimica (superior) e
de TMP (inferior) apds o nip da segunda prensa como fungdo da
gramatura e didgmetra de fibra de manta.

Os resultados mostram diferentes comportamentos para
as polpas. As folhas de TMP sdao mais sensiveis ao projeto
de feltros e também a gramatura da folha. Os feltros
apresentaram desaguamentos diferentes em funcgdo
das gramaturas, com pontos de inflexdo em gramaturas
diferentes. O maior teor seco foi obtido com um feltro
de superficie mais fina. De um modo geral, os feltros de
superficie mais fina apresentaram maicr teor seco em
gramaturas mais baixas. Em maiores gramaturas, os
feltros de superficie mais grossa apresentaram maior
teor seco. A figura 5 representa indices de teor seco em
fungéo das distancias médias para diferentes gramaturas
de folha somente para folhas de TMP.

A gramatura de 73 g/m? foi o ponto de inflexfo, onde
a partir dela os felros com superficie mais grossa
apresentam maior desaguamento. Esta gramatura
foi chamada de PB de transicdo. O PB de transigdo
depende das condicGes operacionais como carga linear,
velocidade de mdqguina, configuragdo de nip e tipo de
polpa. Para a folha de polpa guimica com folhas de 30 a
100 g/m?® os maiores indices de teor seco foram cbtidos
com feltro de superficie mais fina. As maiores diferencas
ocorreram com folhas de 30 g/m? Para folhas de 100
g/m? & diferenga de teor seco foi muito pequena para
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Figura 5. Teor seco como fungéo da distancia média para gramatura
de folha de 30, 60 e 100 g/m?. Os simbelos cheios representam a
secagem medida; 0s vazios representam os valores previstos de
secagem: 600 kN/m, 600 m/min, TPM.

todos os feltros. O PB de transicéo previsto para polpa
quimica, utilizando-se modelos multidimensionais, ficou
em 105 g/m? O valor de R? (correlagdo) do modelo
multidimensional foi utilizado para avaliar a qualidade da
previsao dos diferentes parametros de caracterizagao de
contato em relacac ao desaguamento. A Fig. 6 resume
os valores de R? para cada par&metro de caracterizagdo
de contato abaixo e acima do PB de transicao.

Abaixo do PB de transigéo, descobriu-se gue, em relagéo
4 polpa gquimica, os paré@metros de caracterizag&o com
os maiores valores de R? eram os graus de inclinagéio da
distribuicéo cumulativa da distancia e a razdo da area
de contato. Em relagdo & TMP abaixo do PB de transi¢ao
(80273 g/m?), oindice de perimetro e a razéo da érea de
contato apresentaram os maiores valores de R?. Acima
do PB de transi¢ao (TMP, 73 a 100 g/m?), descobriu-se
que a area aberta de interface e o indice de perimetro
especifico proporcionavam os maiores valores de R2.
Isto indica gue diferentes par&metros de caracterizacéo
de contato sao relevantes para diferentes gramaturas.

1.0

Valor de R*
o
w

TPM
73a100 g/m?

TPM
30a73

] Razéo da area de contato

EE Distancia média [
B Area aberta de interface #5 Desvio padrio da tensdo aplicada
B Grau de inclinagao da distribuico cumulativa de distancia

indice de perimetro especifico

Indice de perimetro

Figura 6. Valores de R® do modelo multidimensional para cada
parémetro de caracterizacéo de contato.

Os parédmetros importantes de caracterizagdo de contato
acima e abaixo do PB de transigao, e suas implicagdes
para o design do feltro, sdo apresentados na Tabela 4.

BUBLICACAO TECNICA ALBANY INTERNATIONAL/ANO 5/ NUMERO 15 / JUNHO 2007 S5



Cont. do artigo: Daniel Justo - Coordenador de Produtos - Albany International

TABELA 4.Parametiros de caracterizacdo de contato
que propercienam bom desaguamento abaixo e acima
do PB de transigao.

Abaixo do PB de transicao

Acima do PB de transicao

Alto valor de area aberta de
interface (grande abertura)

Alta razéo de drea de contato

Alto valor de inclinagéo da
distribuigéo cumulativa
(pequenas disténcias) entre
areas de contato.

Baixo valor de indice de
perimetro (poucas e grandes
areas de contato)

Alto valor de indice de
perimetro (muitos pontos e
pequenas areas)

CONCLUSOES:

Foram analisadas as variagdes de pressadc em um
conjunto de quatro feltros com diferentes diametros
de fibra de manta e aplicado um novo método para
quantificar as variagbes de pressdo. Foram utilizados
diferentes parametros que caracterizam as variacoes
de presséo para descrever a extensdc, o tamanho
das 4reas de contato e a distancia entre elas. Como
esperado, os quatro feltros apresentaram diferengas
consideraveis em seus comportamentos de contato.

Os par8metros de caracterizagdo de contato des-
creveram o comportamento de desaguamento dos
diferentes feltros testados. Formulou-se um modelo
multidimensicnal para um determinado tipe de polpa &
um conjunto de condigdes operacionais baseados na
secagem medida, na gramatura da folha e nos parame-
tros de caracterizacédo de contato, O desaguamento foi
influenciado principalmente pelo diametro das fibras da
manta da superficie do feltro e pela gramatura da folha.
Os parémetros de caracterizagdo de contato relatives ao
tamanho das areas de contatc e a distancia entre elas
proporcionaram a melhor previsdo-modelo para folhas
de gramaturas baixas, enquanto os parémetros relativos
ao tamanho das aberturas proporcionaram a melhor
previsdo-modelo para folhas de maicr gramatura.

Os resultados de desaguamento apresentados pelos
diferentes feltros variaram consideravelmente conforme
a gramatura, especialmente em relagdo a TMP. Foi
descoberta a existéncia de um PB de transicdo gquando
o diametro superficial das fibras da manta néo exercia
influéncia sobre o resultado do desaguamento. Abaixo
do PB de transigo, uma superficie mais fina de manta
proporcionou um desaguamento consideravelmente
melhor, enquanto a tendéncia oposta foi observada
acima do PB de transicdo. Com uma gramatura de folha
cada vez maior, o teor seco obtido caia significativa-
mente. Estes resultados estdo em conformidade com o
trabalho de Chang, gue descobriu diferentes resultados
de desaguamento para mantas de gramaturas diver-
sas, porém feitas de polpas idénticas. Chang explicou
este efeito através de uma camada de interface de
alta densidade na folha, proxima a superficie do feltro

Umido, restringindo a quantidade de dgua gue sai da
folna durante a prensagem Umida a uma gramatura mais
alta. Chang denominou esta condigéo de prensagem
“‘controlada pela interface™

Em geral, a pressao mecanica aplicada no nip da prensa
é transferida localmente pelas fibras da manta sobre a
folha. Isto resulta em areas comprimidas sobre o feltro.
As areas menos comprimidas, localizadas entre as
comprimidas, séo linhas principais de fluxo devido a sua
permeabilidade consideravelmentemaior. Elassetornam
cada vez mais impartantes guando guantidades maiores
de dgua devem ser removidas, isto €, a uma gramatura
maicr ou no primeiro nip de uma secdo de prensa.
Contudo, a menor compressédo nestas areas também
significa gue elas terdo teor seco consideravelmente
menor guando comparada ao teor seco na folha, uma
vez que a agua € apenas parcialmente comprimida para
fora delas. Sugerimos que a espessura da camada de
interacac na folha varia conforme o comportamento de
contate do feltro. Um feltro Umido, com superficie mais
fina e pequena distancia entre as éreas de contato, cria
uma camada menos espessa na folha (veja o lado direito
do diagrama esquerdo na Fig. 7).

Superficie de Rolo Superficie de Relo

Camada
de interagac

Distancia
grande

i pequena |

Fibras
de manta

Comprimidas

comprimidas

Figura 7. Hipotese sobre a interagéo do feltro e da folha, e sua influéncia
sobre o fluxo de dgua no interior da manta com diferentes gramaturas e
diferentes distancias entre as fibras da manta.

Abaixo dc PB detransi¢do, uma camada fina de interagéo
& desejavel para minimizar a porcao de area nao-
comprimida. Acima do PB de transi¢fdo, uma camada
mais espessa de interacio, com areas ndo-comprimidas
maiores, & necessaria para facilitar o fluxc de dgua para
fora da folha. Para concluir, podemos afirmar que para
cada gramatura de folha, tipo de polpa e conjunto de
condigdes operacionais, um comportamento especifico
de contato de feltro @ necessario para que se possa abter
o melhor desempenho de desaguamento. Contudo,
devemos ter em mente, especialmente em relagdo as
folhas de gramaturas baixas combinadas a feltros mais
asperos, que os valores baixos de teor seco também
podem ser parcialmente gerados por uma quantidade
relativamente grande de reumedecimento de separagéo
devido a presenga de grandes poros cheios de agua
compartiihados entre a folha e o feltro.

No futuro, as informacdes fornecidas pelo métode serdo
utilizadas em um modelo do processc de prensagem
umida. Além disso, serdo utilizadas para aperfeigoar
o feltro no que diz respeito ao seu comportamento de
contato em diferentes situagdes de desaguamento.
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Brilliance ®

Para ajudar os papeleiros a atingir o acabamento
de superficie desejado, a Albany International
desenvolveu Brilliance. Projetado para aumentar a
lisura e a qualidade de impresséo, Brilliance é um
tratamento que proporciona melhor acabamento
para o feltro que vocé esta acostumado a usar.
Com melhorias na velocidade, desaguamento,
distribuigdo da pressao e ancoragem das fibras do
feltro, Brilliance oferece mais lisura a folha e
imagens mais brilhantes para. os seus clientes.

Entre em contato conosco para adicionar Brilliance aos seus produtos.

It's all about Value

Vakie
Concept

Brilliance € uma marca da Albany International Corp.

AREANY
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inLine - Uma nova
direcao em
Telas Formadoras

Como lider mundial de mercado em telas formadoras, a
Albany International vem desenvolvendo novos produtos
com o objetivo de ajudar seus clientes a melhorar a
operagdo das maquinas de papel e a qualidade da
folha.

Estruturas mais complexas com trés camadas tém
ajudado os clientes a trabalhar com maiores velocidades,
maior eficiéncia operacional e com altas taxas de
produgdc em papéis para embalagem. Através de
novos avangos na tecnologia de telas formadoras, foram
alcangados ganhos de gualidade em relagéo arigidez e
resisténcia neste tipo de papel.

KRAFTLINE 5588 MD
Secao transversal

!
NSRS N

Fio de trama
superior (CD)

Fio urdume
superior (MD)

Fio urdume
inferior (MD)

Fio de trama
inferiar (CD)

Ermparelhado
(Fic de amarragao MD)

Figura 1. Tela formadora InLine.

DESAFIOS E SOLUCOES

As telas triplas sd@o construidas com o lado papel
independente do lado de desgaste, unidas em uma
estrutura que proporciona excelente suporte da folha,
capacidade de drenagem e estabilidade dimensional.
Até pouco tempo, os fios de amarragdo eram no sentido
transversal (CD) da maquina. Na maioria das maquinas,
certas condigGes abrasivas geram desgaste interno
destes fios, fazendc com que percam gradualmente sua
resisténcia resultando em perda de estabilidade da telae
de desempenho geral. A Albany encontrou uma solugZo
paraesta limitagao fazendo com que os fios de amarracéo
figuem “InLine” em relagdo ao sentido da magquina (MD),
reduzindo o problema de desgaste. Pode até parecer
que este avango foi alcancado de forma simples,
mas na verdade foi necessario o desenvolvimento de
uma nova tecnolegia de tecimento, de confecgéo de
emendas, padrées de tecimento patenteados e um
enorme compromisso assumido em termos mundiais
pelos departamentos de Pesquisa e Desenvolvimento,
Produg&o, Técnico, Qualidade, Vendas e Marketing
para transformar o produto no que ha de melhor para o
mercado de papéis para embalagens.

BENEFICIOS AO CLIENTES

O sucesso de uma nova vestimenta depende da sua
capacidade de proporcionar beneficios e gerar ganhos
significantes para as industrias de papel. As telas InLine
se dedicam a limitagdes operacionais fundamentais:

* Drenagem — A massa sai da caixa de entrada com
menos de 1% de fibra e 99% de agua. A tela precisa
manejar rapidamente a agua enquanto retém a fibra em
uma folha uniforme em sua superficie. A estrutura InLine
tem uma capacidade de drenagem significativamente
maior em relacao as outras configuracdes, principalmente
devido ao sistema de amarragao orientado no sentido da
maguina. Na maioria das aplicagdes, foi constatade um
aumento do tecr de soélidos de folha que segue para a
secdo de prensagem.

* Retencdo de Fibra e Carga — Nem todas as fibras e
cargas sdo retidas durante a formagac da folha. Mais
de 50% podem passar através das aberturas da tela
e retornar & caixa de entrada. A baixa retencéo afeta
as propriedades superficiais do papel, resultando
em menor qualidade de superficie. S&o adicionados
produtos guimicos & massa para auxiliar na retengéo
de cargas. O maior suporte de fibras das telas InLine
ajuda a reter mais fibras e cargas para melhorar as
caracteristicas superficiais e diminuir os custos com
produtos quimicos.

s Custos com energia — Os custos com energia
representam a maior despesa operacional na maioria
das maquinas de papel. O custo para a remogao de
agua da massa é menor na secgéo de formagéo, e vai
aumentando a medida que se progride para as segdes
de prensagem e secagem. O aumento do teor seco
na entrada da segdo de prensagem pode auxiliar
nossos feltros Umidos a operar com maior eficiéncia e
reduzir o consumo de vapor na segéo de secagem. A
maior capacidade de desaguamento permite reduzir
a necessidade de vacuo na formacée, resultando em
menores cargas de acionamento.

* Velocidade e Eficiéncia — Os melhores resultados
em uma maquina de papel sédo obtidos através dos
aumentos graduais de velocidade e redugéo de periodos
de maguina parada alcangados pelo funcionamento em
eficiéncia maxima. Uma guebra da folha de 15 minutos
por dia poderd custar entre US$ 2.500 ¢ US$ 3.000
de lucros perdidos em uma magquina larga com alta
velocidade. Em um ano, isto pode chegar a US$ 900.000
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ou US$ 1.250.000. Cada aumento de 10m em
velocidade pode valer de US$ 300.000 a US$
400.000 em lucros operacionais no periodo de um
ano. As telas InLine sfo projetadas para permanecer
limpas por um maior tempo, reduzindo o arraste de
agua e resultando em uma menor guantidade de
guebras na parte umida. O melhor desaguamento e
perfis transversais uniformes permitem aumentos na
velocidade da maquina.

INLINE - CASES DE SUCESSO DA KRAFTLINE S588

Para o mercado de papéis Kraft, a Albany desenvolveu
uma tela robusta, seguindo o conceito InLine. A tela
KRAFTLINE $588 proporciona boa retengéo de fibras,
aumentando o teor sece da folha e gerando uma
excelente resisténcia e rigidez, que sdo essenciais

CASO 1

em papeis de embalagem e cartdo.

Com uma estrutura compacta, a tela KRAFTLINE $588
apresenta menor espessura € menor volume vazio
se comparada as outras telas tripla da categoria.
Essas propriedades, juntamente com sua excelente
capacidade de drenagem, resultam em uma melhor
formagdo e aumento do teor seco da folha apds o
couch. Essa combinagdo proporciona a estrutura
InLine a habilidade de drenar, reter e permanecer
limpa como nenhuma outra tela formadora disponivel
no mercado atualmente.

Os resultados s8o o aumento de performance e a
redugéo de custos. Abaixo demonstramos alguns
casos de sucesso obtidos com o uso da tela
KRAFTLINE S588.

Desafio: Melhorar a produtividade da méaquina e a qualidade do papel, e ao mesmo tempo reduzir os custos de
matéria-prima e energia foram os objetivos da aplicacio da tela KRAFTLINE $588. A maquina & uma Mini-fourdrinier
que produz linerboard com velocidade de 762 mpm. A tela padrédo desta maquina € uma tela tripla convencional.

Resultados obtidos:

- Aumento da velocidade;

- Redugéo da carga de acionamento;

- Aumento do teor seco no rolo couch em
1,5% em relacédo a tela tripla convencional.

Economia gerada:

- Redugéo no consumo de energia de US$ 93/dia

(US$ 93/dia x 350 dias = US$ 32.583)

- Reducéo no consumo de vapor (devido maior teor seco)
(US$ 133/dia x 350 dias =US$ 46.550)

- Aumento de velocidade em 2,4 mpm = US$ 29/hora
(US$ 29/hora x 24 horas x 350 dias = US$ 243.600)

Ganho total: US$ 322.733,00

CASO 2

28

| Sélidos
apos.
couch

27

US$133/dia

26

% Teor Seco

25

24

KWTLlNé
5588

Padrao
TL

Desafio: Reduzir a carga de acionamento e melhorar a produtividade da maquina foram os objetivos da aplicagé@o
da tela KRAFTLINE S5588. A maguina € uma fourdrinier que produz sacos de kraft com velocidade de 853 mpm. A

tela padrac desta maguina é uma tela tripla convencional.

Resultados obtidos:

- Aumento nas taxas de drenagem;
- Redugao da carga de acionamento de 7%; &
- Aumento do teor seco da folha em 0,8%;
- Aprovagao do produto.

Economia gerada:

- Reducéo no consumo de energia de US$ 71/dia

(US$ 71/dia x 350 dias = US$ 24.850)

- Redugéo no consumao de vapor (devidc maior teor sece)
(US$ 280/dia x 350 dias = US$ 98.000)

Ganho total: US$ 122.850,00

Acionamento

& 640

Us$ 280/dia

620

80!

Concorrente KRAFTLINE S588
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Alongamento na
empresa

Atualmente, com a vida caminhando em ritmo cada vez mais alucinante,
€ preciso alertar sobre a importancia das atividades fisicas. O corpo
humano da mesma forma gue necessita de determinados nutrientes,
SONO e repouso, precisa também de exercicios. O excesso ou caréncia
destas necessidades faz com que todo o organismo se desequilibre.
Muitos de nos trabalhamos sentados horas e horas diante de um
computador ou até mesmo em pé imdveis, e nos sentimos muitas vezes
com dores nas costas, tensdo muscular, estresse, entre outros.

O alongamento além de diminuir esses sintomas, ativa a circulagéo,
reduz a ansiedade, a fadiga, diminui o risco de lesdes e desenvolve
a consciéncia corporal. Os exercicios de alongamento devem ser
feitos por todas as pessoas, em qualquer idade, a qualquer hora, e
néo requer equipamento especial, nem treinamento. E importante fazer
os alongamentos de manha, antes de préticas esportivas ou quando
sentir tensdc nos musculos.

CERTO

- Respirar suavemente.,

- Alongar os musculos de forma lenta e calma.
- Procurar manter uma boa postura.
- Manter cada alongamento por 10 a 15 segundos.

Alguns beneficios do
alongamento:

- Reduz tensdes musculares
- Previne lesdes

- Melhora a postura

- Ativa a circulagdo

- Reduz a ansiedade

- Previne dores

- Melhora a agilidade

- Diminui riscos de distensdes

ERRADO

- Fazer 0s exercicios apressadamente.

- Alongar os musculos de forma abrupta.
- Alongar ate sentir dor.
- Prender a respiragao enguanto alenga.

Sugestéo de alongamentos:

2%/ f 30)

N
B A G

(=

g B £

Fontes:
http://www.alengamentos.com/exercicio-de-alongamento.htm

“STRTCHING AT YOUR COMPUTER DESK" - By Bob & Jean Anderson (Prof. Roberto César de Oliveira)

Material preparado pelo professor Geraldo Magela M. Silva - BAM

— = =
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As primeiras cédulas
de papel

As primeiras cédulas de papel surgiram na
China a partir do século VIl e eram feitas
de casca de amoreira.

Na Europa, a primeira nota foi emitida pelo
Banco de Estocolmo, na Suécia, em 1661.
No Brasil, as primeiras cédulas a circular
foram os Bilhetes da Real Administragéo
dos Diamantes, em 1771.

Ja as primeiras moedas foram cunhadas
em liga de ouro e prata, na Lidia, pals
da Asia Menor, situado onde hoje esta
localizada parte da Turquia.

N&o se sabe a data exata. Calcula-se que
tenha sido em 700 antes da Era Crista.
No Brasil, as moedas comecaram a ser
cunhadas em 1694, com a criacdo da
Casa da Moeda da Bahia.

Fontes:

hitp:/lwww.terra.com.bricuriosidades/objetos/
objetos 06.htm#moedas
http:/loffice.microsoft.com/pt-briclipart/de-
fault.aspx

Um canal direto
para sugestoes

° e duvidas

indmomento_tecnico@albint.com
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Sua linha de produgao
nao pode parar.
Por isso a gente nao para
de pensar em VOCe€.

Foi desenvolvendo solugbes que se antecipam as

necessidades dos clientes que a Albany International
se tornou lider mundial em vestimentas para maquinas
de celulose e papel. Sdo produtos de altissima qualidade
para os processos de formagéao, prensagem, secagem e
prensas de sapata. Todos eles com um fator em comum:
investimentos em pesquisa, analise e envolvimento com

os processos produtivos de cada cliente.

It’s all about Value. LBANY

VT ERNATIONAL




