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Curiosidade:

Mas afinal, por que 0s
08

cabelos ficam bran-
cos?

Prezados amigos leitores.

Na edicédo anterior escrevi sobre um
monstro chamado inflagdo, que nova-
mente estava afiando suas “garras” no
Brasil, e também sobre o0 momento de
turbuléncia no cenario
mundial, tudo isso tendo
como contrapartida a de-
ciséo da Albany de inves-
tiraquino Brasil. Face aos
acontecimentos de se-
tembro, estamos hoje vi-
vendo uma pds-tsunami.

O mercado de papel
e celulose, este Ultimo
mais fortemente, foi e sera por um
bom tempo impactado por esta gigan-
tesca onda de perda de liquidez/cré-
dito. Na Albany a palavra de ordem
€ prudéncia, mas também de crenca
no futuro da industria de papel e celu-
lose do Brasil, afinal isso faz parte da
nossa natureza € é 0 nossoO negocio.

“ Na Albany a palavra

de ordem é prudéncia,

mas também de cren-

ca no futuro da indus-

tria de papel e celulose
do Brasil .

Como n&o podemos parar, 0 Momento
Técnico traz nesta edicdo dois temas
relativos ao processo de prensagem/
feltros, sendo um sobre as fibras e as
suas propriedades e caracteristicas e
um outro, muito atual, que influencia no
desempenho da prensagem, que é 0

I /0 S6CO € O saturado.

Para encerrar, na se-
¢cédo curiosidade, tra-
zemos um texto que
explica o surgimento
dos cabelos brancos.

Quero agradecer aos
amigos leitores pela
contribuicdo permanen-
te e desejar uma boa leitura, bem como
antecipar 0os nossos votos de um 2009
cheio de esperanca, paz, luz e sucesso.

Mario Alves Filho

Awmry 2
ﬂ@ It’s all about Value

7
APERTECH E SEAM APERTECH: MAIOR DESAGUAMENTO NA PRENSAGEM,\'
MELHORES PROPRIEDADES A FOLHA.

* Rapido start-up

= Melhor teor de sélidos

* Resisténcia a compactacao
= Maior desaguamento no nip

» Distribuicao uniforme
da pressao

= Lisura da folha
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Operacao de prensa com

nip seco ou nip saturado

Este artigo tem o objetivo de apresentar alguns mecanis-
mos de remog&o de dgua na prensagem € provocar uma
discusséo sobre como podemos melhorar as condigdes
de operacéo, visando maior produtividade e eficiéncia
de prensagem.

Quando se fala de prensagem com nip seco ou satura-
do, estamos considerando se o feltro € quem carrega
agua do nip ou se a agua é removida pela ventilacdo do
rolo, seja ele de succé&o, com ranhuras ou furos cegos.

O nip é considerado seco quando toda a agua é removi-
da da folha através dos feltros, o que por sua vez deixa
essa agua e mais aquela adicionada pelos chuveiros na
caixa de condicionamento.

Consideramos nip saturado quando pelo menos parte
da agua € removida na prensa e parte da agua é remo-
vida pelo feltro. Isso acontece quando a agua adiciona-
da ao feltro pelos chuveiros do condicionamento ndo é
totalmente retirada pelo sistema de vacuo. A outra pos-
sibilidade & a folha desaguar mais que o feltro compor-
ta, saturando o nip. E possivel também o caso extremo,
quando a prensa opera totalmente sem condicionamen-
to, sem adicdo de agua por chuveiro e sem caixa de va-
cuo para remog¢éo de agua. Isso acontece quando toda
agua € removida na prensa, que é consequéncia de o
feltro entrar na prensa com maior quantidade de agua
do que ao sair.

Devemos considerar que para diferentes gramaturas e
composicdes da folha e da presséo aplicada na prensa,
podemos ter situacdes que exijam prensagem com fluxo
controlado ou com pressao controlada.

A prensagem com fluxo controlado é aplicada em situa-
¢des em que exista grande resisténcia ao fluxo da 4gua
contida na folha. Esta condicdo exige um determinado
tempo de atuacdo da pressao para fazer o deslocamen-
to da agua. Esse conceito é aplicado as folhas de maior
gramatura e com maior hidratagcao das fibras. Na pra-
tica, o que ocorre é que as folhas mais pesadas sofrem
adensamento diferente, mais intenso na regido das fa-
CEes que Nno centro, por isso é necessario um determina-
do tempo para que a 4gua possa escoar do centro da
folha para as faces e para os feltros.

O conceito de prensagem com pressdo controlada é
aplicado as folhas mais leves e com fibras que tenham
baixa resisténcia ao fluxo, neste caso a remogéo de agua
€ controlada pela compressédo mecanica da estrutura fi-
brosa por efeito da aplicagao da pressao. Assim quanto
maior a pressao aplicada, maior a remogao de agua.

Pesquisas em laboratério e maquinas piloto mostraram
qgue as folhas mais leves tendem a exigir melhor distri-
buicdo de presséo para maior eficiéncia de prensagem
e consequente maior teor seco. Por outro lado, as folhas
mais pesadas tém a tendéncia de pedir por feltros mais
abertos (Momento Técnico 15 p.6).

De maneira geral, @ medida que incrementamos a gra-
matura da folha, uma maior quantidade de agua é trans-
portada com a folha para a prensa. Por exemplo: uma
folha com 56 g/m? e 21% de consisténcia na entrada de
uma determinada primeira prensa carrega 266 g/m? de
agua e fibras. Uma folha com a mesma consisténcia, mas
com 75 g/m? carrega 357 g/m? de 4gua e fibras para a
prensa. Considerando que a folha sai desta prensa com
38% de sdlidos, nos dois casos os feltros manejam 118
e 159 g/m? de agua, respectivamente, em cada situacéo.
Se considerarmos um incremento maior na gramatura da
folna com os mesmos valores de teor seco, para 110
g/m?, a folha entra na secdo de prensas com 524 g/ m?
e sai com 289 g/m? e a prensa tera que manejar entao
234 g/m?. Para uma folha de 250 g/m? nas mesmas con-
di¢des, a prensa deve manejar 532 g/ m2.

Este fato justifica a observacao de laboratério, pois, para
uma maior quantidade de agua ser manejada, menor
deve ser a resisténcia ao fluxo no interior do feltro para
facilitar a saida da dgua da prensa, ou mesmo pelo feltro.
As folhas mais leves também s8o mais sensiveis ao reu-
medecimento da folha na saida do nijp de prensagem.

O que define quando é melhor trabalhar com remocéao
de agua na prensa, nip saturado ou nip seco?

A presséo total em qualquer ponto do nip é igual a soma
da pressédo mecénica aplicada com a pressao hidraulica
devido a resisténcia ao movimento da agua para fora da
folha e do feltro.

Curva de pr@‘
estrutura fibrosa

Curva da presséo
hidraulica na folha

Curva do Nip

} P total — Pm + Ph

Curva da presséo

Tempo ou compri- hidraulica no feltro
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Figura 1. Teoria de Wahlstrom.
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E de conhecimento comum que o feltro reduz a secéo
transversal a medida que se aproxima do centro do nip.
Como a agua presente no feltro ndo é compressivel e,
a principio, é introduzida no nip na mesma velocidade
do feltro, existe um aumento significativo da velocidade
da agua no interior do feltro em decorréncia da menor
espessura disponivel (figura 2). Este aumento de
velocidade gera a reducéo da pressao na superficie do
feltro que é responsavel pela transferéncia da agua da
folha para o feltro. Este fenédmeno foi comprovado pela
Equacéao de Bernoulli que afirma que quanto mais rapido
o fluido estiver se movimentando, tanto menor sera a
pressao no fluido (figura 3 e 4).

I Figura 2. Massa de agua entrando na prensa. I

Yy<\;
Py=Py

I Figura 3. Aumento da velocidade da agua. I

—

Fluzn de dgua da folha para o feltro
odo feltro para o rolo

Figura 4. Fluxo de 4gua na interface folha/feltro.

O mecanismo acima explica a remogdo de agua da
folha para o feltro e para os vazios dos rolos e mantas
ventilados, mesmo com feltros operando com maior

quantidade de 4gua na entrada e ndo na saida da prensa.
Também chamado de desaguamento pela prensa.

Este mecanismo também explica por que um feltro novo
tende a desaguar menos logo apos a partida, o chamado
tempo de assentamento do feltro, nas maquinas que
operam com maior velocidade. Um feltro novo tem maior
volume, portanto, espaco vazio para carregar agua,
porém ainda ndo provoca um aumento tao significativo
de velocidade da agua na diregéo longitudinal porque
ainda tem grande volume no centro do nijp. Como a
diferenca de velocidade é menor, o diferencial de
presséo entre agua no feltro e na folha também é menor,
consequentemente, menor € a forca para remover a
agua da folha. A medida que o feltro se compacta, reduz
a espessura no centro do nip, aumenta a quantidade de
agua que transporta e também entra na prensa com
mais agua (relacdo agua/feltro), elevando o efeito de
reducéo de presséo favorecendo o fluxo da agua da
folha para o feltro. A partir deste momento temos o feltro
com maior capacidade de remoc¢éo de agua e melhor
andamento da maquina, sem quebras e maior teor seco
da folha e diz-se que o feltro assentou.

Normalmente, nestescasos, usam-sefeltrosmaisfechados
e com maior superficie especifica. Conseqlientemente o
feltro opera com uma maior quantidade de agua e reduz
o reumedecimento da folha.

Entao, para se obter um rapido assentamento, é possivel
reduzir o vacuo das caixas de condicionamento para
que o feltro alcance a saturacgdo desejada e inicie o
processo de desaguamento pela prensa. Em alguns
casos é reduzida a pressao do chuveiro de alta presséo,
para aumentar o entupimento do feltro, que faz com que
este carregue maior quantidade de agua na entrada do
nip, iniciando mais rapidamente este processo.

Esse artificio pode ser usado no inicio de operacéo,
porém, depois do assentamento, deve-se retornar a
condic&o normal, pois uma presséo hidraulica excessiva
pode destruir a estrutura do feltro, que se compactara
mais rapidamente. O feltro continua compactando-se
ao longo da vida, perdendo espessura na entrada e
no centro do nip, até chegar ao ponto de aumentar em
demasia a velocidade da agua no seu interior. Com o
aumento da velocidade existe aumento das forcas de
atrito, ou perda de carga, que por sua vez provoca maior
resisténcia ao fluxo no interior do feltro, aumentando
a presséo hidraulica ao mesmo tempo no feltro e na
folha. E a partir desse ponto que comega a aparecer
esmagamento e ruptura da integridade da folha. E o fim
da vida util do feltro.

A operagédo com nip seco, ou desaguamento somente
pelo feltro, ocorre quando toda a &gua removida
da folha é manejada através do feltro, para ser
removida posteriormente nas caixas de vacuo do
condicionamento.

Este caso € mais apropriado quando temos um nip de
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fluxo controlado, onde existe resisténcia ao fluxo da
folha. Neste caso a compressao da folha faz com que ela
figue mais densa, porém com maior densidade nas duas
faces pela expulsdo da agua. O feltro € um meio que
transmite a pressdo dos rolos para folha e ao mesmo
tempo deve ser poroso o suficiente para receber essa
agua que esta sendo removida. Neste caso os feltros
devem ser incompressiveis, com baixa resisténcia ao
fluxo e ter grande volume.

O feltro sai da prensa com maior quantidade de agua,
passa por um sistema de condicionamento com o
objetivo de retornar ao préximo ciclo o mais seco e
limpo possivel, para ter maior capacidade de manejo
de agua e menor resisténcia ao fluxo. Desta maneira
reduz o risco de aumentar a pressao hidraulica na folha,
principalmente na interface folha-feltro, e favorecer a
remocé&o da agua da folha para o feltro.

Entdo, de modo geral, para folhas mais pesadas, e auma
velocidade baixa, usa-se preferencialmente operacao
com remocao pelo feltro. No caso da folha de celulose,
isso fica mais evidente, pois a folha tem gramatura
proxima a 1000 g/m? e a quantidade de agua manejada
pelos feltros € muito grande.

O que apresentamos até aqui foi uma tentativa de
entendimento de como podemos ter operagdo com nip
seco e nip saturado, com agua sendo removida da folha
somente pelos feltros ou na prensa. Estas sdo condicoes
tedricas e ideais. Na pratica, a realidade € bem mais
complexa, pois ndo existem apenas feltro, agua e fibras.
Existem outras variaveis, como a presenca de finos,
carga mineral, particulas em suspensao, quimicos, cola,

amido e outros componentes.

E comum encontrarmos situac6es em que o comporta-
mento tende mais para um processo ou para outro. Exis-
tem casos em que o feltro tem um comportamento de nip
seco no inicio da vida, em algum momento passa por um
periodo de transi¢c&o e logo passa a operar com nip sa-
turado, porém ainda removendo grande parte da agua
pelo feltro, desaguando mais nas caixas de vacuo.

Existem casos extremos nos quais a operacdo com de-
saguamento pela prensa melhora significativamente a
eficiéncia da prensagem. Ja tivemos casos em que, ao
aumentar a gramatura da folha, a condi¢do de prensa-
gem se altera significativamente, possivelmente devido
a um dos mecanismos descritos acima, devido ao amen-
to da resisténcia ao fluxo dentro da folha, exigindo alte-
racao da condicao de operacéo.

Este artigo, ndo tem a pretensdo de encerrar esse
assunto, mas ao contrario, provocar uma reflexdo sobre
a complexidade dos mecanismos de remocéo de agua

da folha pelo sistema folha, feltro, rolos ou mantas.

Perfil do autor:

Daniel Justo ¢ formado em Engenharia Quimica pela
UFRGS (Porto Alegre, RS) com especializagdo em Me-
todologia do Ensino pela FURB (Blumenau, SC) e MBA
em Gestdo Empresarial pela FGV (Blumenau, SC). Pos-
sui 10 anos de experiéncia em fabricacdo de papel e 20
anos em projetos e aplicagdo de vestimentas pela Al-
bany International, com énfase em papel fino e cartéo.

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.

Brilliance: Mais lisura a folha

Com melhorias na velocidade,
desaguamento, distribuicéo
da pressédo e ancoragem

das fibras, Brilliance

oferece mais lisura a folha

e imagens mais brilahntes
para o seus clientes.

Brilliance @

T ——

Entre em contato conosco
para adicionar Brilliance aos
seus produtos.

Brilliance é uma marca Albany International Corp.

) It's all about Value.
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Fibras Téxteis

As fibras téxteis representam uma evolugao no conceito
de fios. Varias pesquisas indicam que o manuseio de fi-
lamentos descontinuos, visando a producéo de fios mais
fortes por meio de cardagem e retorcimento, comecou
ha aproximadamente 6.000 anos. As primeiras matérias-
primas foram o algod&o, o linho e as las.

Fibras sdo filamentos descontinuos em que o compri-
mento supera milhares de vezes o didmetro do mesmo e
com a propriedade de transformarem-se em fios através
de meios mecanicos. Atualmente, classificam-se em trés
grandes grupos: naturais, artificiais (geradas a partir de
naturais) e sintéticas.

Naturais: fibras oriundas de vegetais (algodao e juta,
por exemplo), de animais (l& e seda) ou de minerais
(amianto). A principal caracteristica desta classe é que
as dimensbes ndo sao padronizadas. Por meio de pro-
cessos fisicos consegue-se reduzir a variagao para faci-
litar o manuseio.

Artificiais: fibras produzidas a partir da regeneracao
fisico-quimica da celulose, gerando um produto com
caracteristicas similares ao algodao, mas com maior re-
gularidade. Viscose e rayon sd0 0s exemplos mais co-
nhecidos no mercado.

Sintéticas: produzidas a partir de derivados de petro-
leo, s&o a classe que possui maior variedade de proprie-
dades fisicas e quimicas, fruto da origem: estando o pro-
cesso sob o dominio da tecnologia e pesquisa, pode-se
altera-lo visando atender os requisitos necessarios (den-
tro das limitacGes que as propriedades fisico-quimicas
dos materiais permitem). Exemplos mais comuns sdo o
poliéster, a poliamida e o acrilico.

Foto 1. Fibras de poliéster.

Foto 2. Fibras de poliamida.

Caracteristicas de controle para fibras

Costumam-se avaliar propriedades quantitativas como:
didmetro, comprimento, resisténcia, alongamento e
crimps/cm. Crimps s&o as “ondulacfes” presentes nas
fibras, que auxiliam no processo de cardagem. Para fins
de identificac&o, sdo avaliadas cor, ponto de fuséo, resi-
duo e cor da combustéo, e dissolu¢gdo em determinados
acidos, alcalis e solventes.

Foto 3. Fibras com diversos didmetros.

Formatos de fibras

Fibras naturais tendem a ter uma secdao transversal circu-
lar, com algumas irregularidades. Ja as fibras artificiais
e sintéticas tém o formato fiel ao extrusor do material,
também conhecido por fieira, onde o material em for-
ma liquido-pastosa é extrudado, formando um filamento
continuo que posteriormente é cortado no tamanho de-
sejado, apods passar por um conjunto de engrenagens,

onde se formam os crimps.

Y>> X/ w

Orificios simples

i
VO I =

Forma da seglo tranversal da fibra

¥ O D

Orificios multiplos

!
LG ©r9

Forma da se¢do transversal da fibra

Desenho 1. Modelos de fieiras e respectivas se¢des transversais das
fibras resultantes.
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Foto 5. Fibra chata (retangular).

No mercado, as fibras sintéticas mais comuns sdo a Fibras sintéticas — aplicacoes em feltros para
circular e, em menor quantidade, a chata (retangular) prensagem

e a trilobal (similar a trés fibras circulares agrupadas).

Existem ainda fibras com segé&o transversal oca, utilizada  Para feltros usados em méaquinas de papel, utilizam-se
nas areas téxteis e medicas. fibras de poliamida, normalmente PA 6 ou PA6.6, devido
as suas caracteristicas de resiliéncia e resisténcia ao
desgaste. Para aplicagdes com maior ataque quimico,
estd em testes a aplicacdo de fibras com maior peso
molecular, PA6.10. Outro desenvolvimento na area de
fibras situa-se no uso de fibras bicomponentes, que
possuem um polimero de baixo ponto de fusdo na parte
externa.

Perfil do autor:

Marcio Roberto Klitzke ¢ formado em Quimica Téxtil pela
FURB (Blumenau, SC), pés-graduado em Administracédo
da Producéo pelo ICPG (Blumenau, SC) e cursa atualmen-
te Engenharia Quimica, também pela FURB (Blumenau,
SC). Iniciou suas atividades na Albany International em
1995 e atualmente é Engenheiro de Processos Integrados.

Foto 5. Fibra trilobal.

Foi desenvolvendo solucdes que se antecipam
as necessidades dos clientes que a Albany
International se tornou lider mundial em ves-
timentas para maquinas de celulose e papel.

S&o produtos e servigos de altissima qualidade
para 0s processos de formagao, prensagem,

secagem e prensas de sapata. Todos eles com
um fator em comum: investimentos em pes-

quisa, analise e envolvimento com o0 processo
produtivo de cada cliente.

It's all about Value.
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Mas afinal, por que os
cabelos ficam brancos?

Todos ja repararam que 0s cabelos podem ser negros, louros, castanhos, ruivos ou apresen-
tarem outras cores intermediarias. A substancia responsavel pela cor dos cabelos (e da pele
também) chama-se melanina. Quanto mais melanina tiver um pélo, mais escuro ele sera. Assim,
0s cabelos negros possuem muita melanina € os cabelos louros, menos. Os cabelos bem bran-
cos, aqueles que chamamos de prateados, sdo 0s que ndao tém melanina alguma.

A melanina é produzida dentro de células especializadas chamadas melandécitos. Essas células

ficam  agrupadas
dos pélos e pos-
nhos (organelas)
somos que ficam
Pois bem: os cien-
que a medida que
velhos, os melano-

Com cada vez me-
foliculos a pro-
diminui e o cabelo

e

no foliculo (ou raiz)
suem muitos saqui-
chamados melanos-
cheios de melanina.
tistas ja descobriram
vamos ficando mais
citos vdo morrendo.

nos melandécitos nos
ducdo de melanina
vai se tornando mais

claro. O curioso é
um cabelo bran-
crescer com a mes-
Isso quer dizer que
nécitos, mesmo no
nece constante.

que se arrancarmos
co, 0 novo cabelo vai
ma cor do arrancado.
0O numero de mela-
cabelo novo, perma-

Outros animais que possuem pélos passam pelo mesmo processo. Todos nds ja notamos que
0s cées mais velhos, por exemplo, tém pelos brancos. Alguns animais vertebrados possuem
também um hormdénio chamado de horménio estimulador de meland6citos (MSH). Esse horménio
pode fazer com que os melandcitos produzam mais melanina. Mas nos humanos ha uma quan-
tidade muito baixa desse hormoénio e na verdade os cientistas ainda ndo sabem por que temos
0 MSH. Desse jeito, se nao gostarmos de nossos cabelos brancos quando eles aparecerem, so6
poderemos mesmo tingi-los.

Quem sabe um dia os pesquisadores v&o inventar um jeito de fazer nossos melanécitos vive-
rem mais tempo? Quando esse dia chegar vamos ver 0s nossos vov0Os e vovos orgulhosamente
exibindo seus cabelos escuros.

Franklin Rumjanek,
Instituto de Bioquimica Médica,
Universidade Federal do Rio de Janeiro.

Um canal direto
para sugestoes

= e davidas

indmomento_tecnico@albint.com
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