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Prezados amigos leitores.

Na edição anterior escrevi sobre um 
monstro chamado inflação, que nova-
mente estava afiando suas “garras” no 
Brasil, e também sobre o momento de 
turbulência no cenário 
mundial, tudo isso tendo 
como contrapartida a de-
cisão da Albany de inves-
tir aqui no Brasil. Face aos 
acontecimentos de se-
tembro, estamos hoje vi-
vendo uma pós-tsunami. 

O mercado de papel 
e celulose, este último 
mais fortemente, foi e será por um 
bom tempo impactado por esta gigan-
tesca onda de perda de liquidez/cré-
dito. Na Albany a palavra de ordem 
é prudência, mas também de crença 
no futuro da indústria de papel e celu-
lose do Brasil, afinal isso faz parte da 
nossa natureza e é o nosso negócio. 

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

nip seco e o saturado.

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

Quero agradecer aos 
amigos leitores pela 
contribuição permanen-

te e desejar uma boa leitura, bem como 
antecipar os nossos votos de um 2009 
cheio de esperança, paz, luz e sucesso. 

Mário Alves Filho
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“ Na Albany a palavra 
de ordem é prudência, 
mas também de cren-
ça no futuro da indús-
tria de papel e celulose 

do Brasil ”.
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Este artigo tem o objetivo de apresentar alguns mecanis-
mos de remoção de água na prensagem e provocar uma 
discussão sobre como podemos melhorar as condições 
de operação, visando maior produtividade e eficiência 
de prensagem.

Quando se fala de prensagem com nip seco ou satura-
do, estamos considerando se o feltro é quem carrega 
água do nip ou se a água é removida pela ventilação do 
rolo, seja ele de sucção, com ranhuras ou furos cegos.
 
O nip é considerado seco quando toda a água é removi-
da da folha através dos feltros, o que por sua vez deixa 
essa água e mais aquela adicionada pelos chuveiros na 
caixa de condicionamento. 

Consideramos nip saturado quando pelo menos parte 
da água é removida na prensa e parte da água é remo-
vida pelo feltro. Isso acontece quando a água adiciona-
da ao feltro pelos chuveiros do condicionamento não é 
totalmente retirada pelo sistema de vácuo. A outra pos-
sibilidade é a folha desaguar mais que o feltro compor-
ta, saturando o nip. É possível também o caso extremo, 
quando a prensa opera totalmente sem condicionamen-
to, sem adição de água por chuveiro e sem caixa de vá-
cuo para remoção de água. Isso acontece quando toda 
água é removida na prensa, que é conseqüência de o 
feltro entrar na prensa com maior quantidade de água 
do que ao sair.

Devemos considerar que para diferentes gramaturas e 
composições da folha e da pressão aplicada na prensa, 
podemos ter situações que exijam prensagem com fluxo 
controlado ou com pressão controlada.

A prensagem com fluxo controlado é aplicada em situa-
ções em que exista grande resistência ao fluxo da água 
contida na folha. Esta condição exige um determinado 
tempo de atuação da pressão para fazer o deslocamen-
to da água. Esse conceito é aplicado às folhas de maior 
gramatura e com maior hidratação das fibras.  Na prá-
tica, o que ocorre é que as folhas mais pesadas sofrem 
adensamento diferente, mais intenso na região das fa-
ces que no centro, por isso é necessário um determina-
do tempo para que a água possa escoar do centro da 
folha para as faces e para os feltros.

O conceito de prensagem com pressão controlada é 
aplicado às folhas mais leves e com fibras que tenham 
baixa resistência ao fluxo, neste caso a remoção de água 
é controlada pela compressão mecânica da estrutura fi-
brosa por efeito da aplicação da pressão. Assim quanto 
maior a pressão aplicada, maior a remoção de água.

Pesquisas em laboratório e máquinas piloto mostraram 
que as folhas mais leves tendem a exigir melhor distri-
buição de pressão para maior eficiência de prensagem 
e conseqüente maior teor seco. Por outro lado, as folhas 
mais pesadas têm a tendência de pedir por feltros mais 
abertos (Momento Técnico 15 p.6).

De maneira geral, à medida que incrementamos a gra-
matura da folha, uma maior quantidade de água é trans-
portada com a folha para a prensa. Por exemplo: uma 
folha com 56 g/m2 e 21% de consistência na entrada de 
uma determinada primeira prensa carrega 266 g/m2 de 
água e fibras. Uma folha com a mesma consistência, mas 
com 75 g/m2 carrega 357 g/m2 de água e fibras para a 
prensa. Considerando que a folha sai desta prensa com 
38% de sólidos, nos dois casos os feltros manejam 118 
e 159 g/m2 de água, respectivamente, em cada situação.  
Se considerarmos um incremento maior na gramatura da 
folha com os mesmos valores de teor seco, para 110 
g/m2, a folha entra na seção de prensas com 524 g/ m2 
e sai com 289 g/m2 e a prensa terá que manejar então 
234 g/m2. Para uma folha de 250 g/m2 nas mesmas con-
dições, a prensa deve manejar 532 g/ m2.

Este fato justifica a observação de laboratório, pois, para 
uma maior quantidade de água ser manejada, menor 
deve ser a resistência ao fluxo no interior do feltro para 
facilitar a saída da água da prensa, ou mesmo pelo feltro.  
As folhas mais leves também são mais sensíveis ao reu-
medecimento da folha na saída do nip de prensagem.

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

A pressão total em qualquer ponto do nip é igual à soma 
da pressão mecânica aplicada com a pressão hidráulica 
devido à resistência ao movimento da água para fora da 
folha e do feltro.  

Operação de prensa com

nip seco ou nip saturado
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Autor do Artigo: Daniel Justo 
Coordenador de Produtos  - Albany International

Figura 1. Teoria de Wahlstrom.
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É de conhecimento comum que o feltro reduz a seção 
transversal à medida que se aproxima do centro do nip. 
Como a água presente no feltro não é compressível e, 
a princípio, é introduzida no nip na mesma velocidade 
do feltro, existe um aumento significativo da velocidade 
da água no interior do feltro em decorrência da menor 
espessura disponível (figura 2). Este aumento de 
velocidade gera a redução da pressão na superfície do 
feltro que é responsável pela transferência da água da 
folha para o feltro. Este fenômeno foi comprovado pela 
Equação de Bernoulli que afirma que quanto mais rápido 
o fluido estiver se movimentando, tanto menor será a 
pressão no fluido (figura 3 e 4).

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

quantidade de água na entrada e não na saída da prensa. 
Também chamado de desaguamento pela prensa.

Este mecanismo também explica por que um feltro novo 
tende a desaguar menos logo após a partida, o chamado 
tempo de assentamento do feltro, nas máquinas que 
operam com maior velocidade. Um feltro novo tem maior 
volume, portanto, espaço vazio para carregar água, 
porém ainda não provoca um aumento tão significativo 
de velocidade da água na direção longitudinal porque 
ainda tem grande volume no centro do nip. Como a 
diferença de velocidade é menor, o diferencial de 
pressão entre água no feltro e na folha também é menor, 
conseqüentemente, menor é a força para remover a 
água da folha. À medida que o feltro se compacta, reduz 
a espessura no centro do nip, aumenta a quantidade de 
água que transporta  e também entra na prensa com 
mais água (relação água/feltro), elevando o efeito de 
redução de pressão favorecendo o fluxo da água da 
folha para o feltro. A partir deste momento temos o feltro 
com maior capacidade de remoção de água e melhor 
andamento da máquina, sem quebras e maior teor seco 
da folha e diz-se que o feltro assentou.

Normalmente, nestes casos, usam-se feltros mais fechados 
e com maior superfície específica. Conseqüentemente o 
feltro opera com uma maior quantidade de água e reduz 
o reumedecimento da folha.

Então, para se obter um rápido assentamento, é possível 
reduzir o vácuo das caixas de condicionamento para 
que o feltro alcance a saturação desejada e inicie o 
processo de desaguamento pela prensa.  Em alguns 
casos é reduzida a pressão do chuveiro de alta pressão, 
para aumentar o entupimento do feltro, que faz com que 
este carregue maior quantidade de água na entrada do 
nip, iniciando mais rapidamente este processo.

Esse artifício pode ser usado no início de operação, 
porém, depois do assentamento, deve-se retornar à 
condição normal, pois uma pressão hidráulica excessiva 
pode destruir a estrutura do feltro, que se compactará 
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 água no seu interior. Com o 
aumento da velocidade existe aumento das forças de 
atrito, ou perda de carga, que por sua vez provoca maior 
resistência ao fluxo no interior do feltro, aumentando 
a pressão hidráulica ao mesmo tempo no feltro e na 
folha. É a partir desse ponto que começa a aparecer 
esmagamento e ruptura da integridade da folha. É o fim 
da vida útil do feltro.

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

Este caso é mais apropriado quando temos um nip de 

Cont. do artigo:  Daniel Justo - Coordenador de Produtos - Albany International
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Figura 2. Massa de água entrando na prensa.

Figura 3. Aumento da velocidade da água.

Figura 4. Fluxo de água na interface folha/feltro.
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fluxo controlado, onde existe resistência ao fluxo da 
folha. Neste caso a compressão da folha faz com que ela 
fique mais densa, porém com maior densidade nas duas 
faces pela expulsão da água. O feltro é um meio que 
transmite  a pressão dos rolos para folha e ao mesmo 
tempo deve ser poroso o suficiente para receber essa 
água que está sendo removida. Neste caso os feltros 
devem ser incompressíveis, com baixa resistência ao 
fluxo e ter grande volume.

O feltro sai da prensa com maior quantidade de água, 
passa por um sistema de condicionamento com o 
objetivo de retornar ao próximo ciclo o mais seco e 
limpo possível, para ter maior capacidade de manejo 
de água e menor resistência ao fluxo. Desta maneira 
reduz o risco de aumentar a pressão hidráulica na folha, 
principalmente na interface folha-feltro, e favorecer a 
remoção da água da folha para o feltro.

Então, de modo geral, para folhas mais pesadas, e a uma 
velocidade baixa, usa-se preferencialmente operação 
com remoção pelo feltro.  No caso da folha de celulose, 
isso fica mais evidente, pois a folha tem gramatura 
próxima a 1000 g/m2 e a quantidade de água manejada 
pelos feltros é muito grande.

O que apresentamos até aqui foi uma tentativa de 
entendimento de como podemos ter operação com nip 
seco e nip saturado, com água sendo removida da folha 
somente pelos feltros ou na prensa. Estas são condições 
teóricas e ideais. Na prática, a realidade é bem mais 
complexa, pois não existem apenas feltro, água e fibras. 
Existem outras variáveis, como a presença de finos, 
carga mineral, partículas em suspensão, químicos, cola, 

amido e outros componentes.
É comum encontrarmos situações 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 início da vida, em algum momento passa por um 
período de transição e logo passa a operar com nip sa-
turado, porém ainda removendo grande parte da água 
pelo feltro, desaguando mais nas caixas de vácuo. 

Existem casos extremos nos quais a operação com de-
saguamento pela prensa melhora significativamente a 
eficiência da prensagem. Já tivemos casos em que, ao 
aumentar a gramatura da folha, a condição de prensa-
gem se altera significativamente, possivelmente devido 
a um dos mecanismos descritos acima, devido ao amen-
to da resistência ao fluxo dentro da folha, exigindo alte-
ração da condição de operação.

Este artigo, não tem a pretensão de encerrar esse 
assunto, mas ao contrário, provocar uma reflexão sobre 
a complexidade dos mecanismos de remoção de água 
da folha pelo sistema folha, feltro, rolos ou mantas.

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

Daniel Justo  é formado em Engenharia Química pela 
UFRGS (Porto Alegre, RS) com especialização em Me-
todologia do Ensino pela FURB (Blumenau, SC) e MBA 
em Gestão Empresarial pela FGV (Blumenau, SC). Pos-
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bany International, com ênfase em papel fino e cartão.

It’s all about Value.

Para ajudar os papeleiros 

a atingir o acabamento de 

superfície desejado, a Albany 

International desenvolveu 

Brilliance. Projetado para 

aumentar a lisura e a 

qualidade de impressão, 

Brilliance é um tratamento 

que proporciona melhor 

acabamento para o feltro que 

você está acostumado a usar. 

Brilliance: Mais lisura à folha

Com melhorias na velocidade, 

desaguamento, distribuição 

da pressão e ancoragem 

das fibras, Brilliance 

oferece mais lisura a folha 

e imagens mais brilahntes 

para o seus clientes.

Entre em contato conosco 

para adicionar Brilliance aos 

seus produtos.

Brilliance é uma marca Albany International Corp.
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As fibras têxteis representam uma evolução no conceito 
de fios. Várias pesquisas indicam que o manuseio de fi-
lamentos descontínuos, visando à produção de fios mais 
fortes por meio de cardagem e retorcimento, começou 
há aproximadamente 6.000 anos. As primeiras matérias-
primas foram o algodão, o linho e as lãs. 

Fibras são filamentos descontínuos em que o compri-
mento supera milhares de vezes o diâmetro do mesmo e 
com a propriedade de transformarem-se em fios através 
de meios mecânicos. Atualmente, classificam-se em três 
grandes grupos: naturais, artificiais (geradas a partir de 
naturais) e sintéticas.

Naturais: fibras oriundas de vegetais (algodão e juta, 
por exemplo), de animais (lã e seda) ou de minerais 
(amianto). A principal característica desta classe é que 
as dimensões não são padronizadas. Por meio de pro-
cessos físicos consegue-se reduzir a variação para faci-
litar o manuseio.

Artificiais: fibras produzidas a partir da regeneração 
físico-química da celulose, gerando um produto com 
características similares ao algodão, mas com maior re-
gularidade. Viscose e rayon são os exemplos mais co-
nhecidos no mercado.

Sintéticas: produzidas a partir de derivados de petró-
leo, são a classe que possui maior variedade de proprie-
dades físicas e químicas, fruto da origem: estando o pro-
cesso sob o domínio da tecnologia e pesquisa, pode-se 
alterá-lo visando atender os requisitos necessários (den-
tro das limitações que as propriedades físico-químicas 
dos materiais permitem). Exemplos mais comuns são o 
poliéster, a poliamida e o acrílico.

Características de controle para fibras

Costumam-se avaliar propriedades quantitativas como: 
diâmetro, comprimento, resistência, alongamento e 
crimps/cm. Crimps são as “ondulações” presentes nas 
fibras, que auxiliam no processo de cardagem. Para fins 
de identificação, são avaliadas cor, ponto de fusão, resí-
duo e cor da combustão, e dissolução em determinados 
ácidos, álcalis e solventes.

Formatos de fibras

Fibras naturais tendem a ter uma seção transversal circu-
lar, com algumas irregularidades. Já as fibras artificiais 
e sintéticas têm o formato fiel ao extrusor do material, 
também conhecido por fieira, onde o material em for-
ma líquido-pastosa é extrudado, formando um filamento 
contínuo que posteriormente é cortado no tamanho de-
sejado, após passar por um conjunto de engrenagens, 
onde se formam os crimps.

Fibras Têxteis

Autor do Artigo: Márcio Roberto Klitzke
Engenheiro de Processos Integrados - Albany International
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Foto 1. Fibras de poliéster.

Foto 2. Fibras de poliamida.

Foto 3. Fibras com diversos diâmetros.

Desenho 1. Modelos de fieiras e respectivas seções transversais das 
fibras resultantes.
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No mercado, as fibras sintéticas mais comuns são a 
circular e, em menor quantidade, a chata (retangular) 
e a trilobal (similar a três fibras circulares agrupadas). 
Existem ainda fibras com seção transversal oca, utilizada 
nas áreas têxteis e médicas.

Fibras sintéticas – aplicações em feltros para 
prensagem

Para feltros usados em máquinas de papel, utilizam-se 
fibras de poliamida, normalmente PA 6 ou PA6.6, devido 
às suas características de resiliência e resistência ao 
desgaste. Para aplicações com maior ataque químico, 
está em testes a aplicação de fibras com maior peso 
molecular, PA6.10. Outro desenvolvimento na área de 
fibras situa-se no uso de fibras bicomponentes, que 
possuem um polímero de baixo ponto de fusão na parte 
externa.

Cont. do artigo:  Márcio Roberto Klitzke - Engenheiro de Processos Integrados - Albany International
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Foto 4. Fibra crimpada X fibra lisa.

Perfil do autor:

Márcio Roberto Klitzke é formado em Química Têxtil pela 
FURB (Blumenau, SC), pós-graduado em Administração 
da Produção pelo ICPG (Blumenau, SC) e cursa atualmen-
te Engenharia Química, também pela FURB (Blumenau, 
SC). Iniciou suas atividades na Albany International em 
1995 e atualmente é Engenheiro de Processos Integrados.

Foto 5. Fibra trilobal.

Foto 5. Fibra chata (retangular).

It’s all about Value.

Foi desenvolvendo soluções que se antecipam 

às necessidades dos clientes que a Albany 

International se tornou líder mundial em ves-

timentas para máquinas de celulose e papel. 

São produtos e serviços de altíssima qualidade 

para os processos de formação, prensagem, 

secagem e prensas de sapata. Todos eles com 

um fator em comum: investimentos em pes-

quisa, análise e envolvimento com o processo 

produtivo de cada cliente. 

SUA LINHA DE PRODUÇÃO 

NÃO PODE PARAR.

POR ISSO A GENTE NÃO PÁRA 

DE PENSAR EM VOCÊ.
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  CURIOSIDADE

Mas afinal, por que os 
cabelos ficam brancos?

Todos já repararam que os cabelos podem ser negros, louros, castanhos, ruivos ou apresen-
tarem outras cores intermediárias. A substância responsável pela cor dos cabelos (e da pele 
também) chama-se melanina. Quanto mais melanina t iver um pêlo, mais escuro ele será. Assim, 
os cabelos negros possuem muita melanina e os cabelos louros, menos. Os cabelos bem bran-
cos, aqueles que chamamos de prateados, são os que não têm melanina alguma.

A melanina é produzida dentro de células especial izadas chamadas melanócitos. Essas células 
f icam agrupadas no fol ículo (ou raiz) 
dos pêlos e pos- suem muitos saqui-
nhos (organelas) chamados melanos-
somos que f icam cheios de melanina. 
Pois bem: os cien- t istas já descobriram 
que à medida que vamos f icando mais 
velhos, os melanó- citos vão morrendo.  
 
Com cada vez me- nos melanócitos nos 
fol ículos a pro- dução de melanina 
diminui e o cabelo vai se tornando mais 
claro. O curioso é que se arrancarmos 
um cabelo bran- co, o novo cabelo vai 
crescer com a mes- ma cor do arrancado. 
Isso quer dizer que o número de mela-
nócitos, mesmo no cabelo novo, perma-
nece constante.

Outros animais que possuem pêlos passam pelo mesmo processo. Todos nós já notamos que 
os cães mais velhos, por exemplo, têm pelos brancos. Alguns animais vertebrados possuem 
também um hormônio chamado de hormônio estimulador de melanócitos (MSH). Esse hormônio 
pode fazer com que os melanócitos produzam mais melanina. Mas nos humanos há uma quan-
t idade muito baixa desse hormônio e na verdade os cientistas ainda não sabem por que temos 
o MSH. Desse jeito, se não gostarmos de nossos cabelos brancos quando eles aparecerem, só 
poderemos mesmo t ingí- los. 

Quem sabe um dia os pesquisadores vão inventar um jeito de fazer nossos melanócitos vive-
rem mais tempo? Quando esse dia chegar vamos ver os nossos vovôs e vovós orgulhosamente 
exibindo seus cabelos escuros. 

Frankl in Rumjanek, 
Inst i tuto de Bioquímica Médica, 
Universidade Federal do Rio de Janeiro. 


