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Prezado Leitor,

Inicialmente gostaria de pedir desculpas por insistir no tema qualificagao de profissionais,
mas acreditamos gue isso se faga necessario. Apesar de varios movimentos do setor de
celulose e papel para minimizar o impacto negativo dessa caréncia, o efeito desejado
ainda néo foi alcangado.,

A Albany International, como uma empresa atuante no mercado e nas associagoes de
classe do setor, vem contribuindo no suporte de cursos de pos-graduagao e também
em varios treinamentos a distancia.

O Momento Técnico &, ja ha 10 anos,
. , uma demonstragdo da nossa atitude
A Albany International vem com relagao a esse topico tao impor-

contribuindo no suporte de tante. Nossos profissionais procuram
redigir os artigos de uma forma obje-

cursos de pés—graduagéo e tiva e clara, facilitando assim o apren-
também em varios treinamen-  [JEsllelefechileles

tos a distancia. Aproveitamos a oportunidade para in-

centiva-los a encaminhar esse mate-
rial a outros colegas de suas empre-
sas, pois dessa maneira estaremos juntos ajudando na formacgao de mais profissionais.

N
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Passamento de feltro com emenda

Finalmente, agradecemos a todos os leitores que enviam sugestoes e consideracoes
importantes sobre 0 Momento Técnico.

Boa leitura.

Elidio Frias
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W Como eliminar as falhas e dificuldades na instalacao de feltros com emenda

Introducao

Este trabalho tem como objetivo apresentar as principais dificuldades que podem ocasionar fa-
lhas durante a instalagao de feltros com emenda e abordar as implicacdes no desempenho do
produto em maquina e na qualidade do papel.

Diante disso, inicialmente é apresentado um comparativo de ganho de produgao para a troca
de feltros com emenda em relacao ao feltro convencional, onde a praticidade e a seguranca sao
requisitos fundamentais. Em seguida, sdo abordadas as provaveis causas que podem gerar di-
ficuldades e falhas durante a instalacdo, destacando as possiveis solucoes para elimina-las. Por
fim, seguem as consequéncias, perdas e a influéncia destas falhas no desempenho do feltro em
maquina e na qualidade do papel.

Assim, torna-se possfvel cumprir a finalidade de minimizar ou eliminar as falhas e dificuldades
ocorridas durante a instalacao de feltros com emenda, alertando nossos clientes sobre a impor-
tancia de seguir todos os procedimentos de instalacdo e seguranga, visando garantir uma insta-
lagao eficiente no menor tempo possivel,

Feltros convencionais X feltros com emenda

Atualmente, os feltros tubulares estao perdendo espaco para os feltros com emendas nas posi-
coes onde é possivel a sua utilizacéo, devido a praticidade e seguranca envolvida na troca da
vestimenta. Outro ponto importante € o tempo gasto na troca do feltro: neste caso, os feltros com
emenda sao ideais, ja que permitem uma troca mais rapida.

Na tabela 1 € apresentado um exemplo' de ganho de produgao para a troca de um unico feltro
com emenda. Neste exemplo, é considerada uma maquina de papel que produz 10,4 ton/h e
papel vendavel a um preco médio de R$ 500,00 por ton.

Tempo médio Perda de produgéo Perda de
para a troca com a troca de feltro produgéo
de feltro (h) (ton.) (R$§

Tubular 4,0 41,6 R$ 20.800,00
Emenda 1,5 15,6 R$ 7.800,00
Ganho 2,5 26,0 R$ 13.000,00

Tabela 1: Comparativo em ganho de produgao

Logicamente, 0 ganho mencionado acima se refere a parada de maqguina exclusiva para a troca
de feltro. Ja na parada programada onde, além da troca de feltros, séo executados servicos de
manutencéo, o ganho esta no tempo gasto para realizar a tarefa e, principalmente, na seguranca.

Para a primeira instalagao de feltros com emenda é necessario fazer uma avaliagao detalnada da
maquina e da sua posigao, pois algumas maguinas nao estao preparadas para receber feltros
com emenda. A falta de espago e posicionamento inadequado para fechar a emenda do feltro
sa0 alguns dos fatores que dificultam e podem influenciar no tempo de instalagao.

Apods a identificacao de todos os detalhes, sdo definidos os acessorios de instalagao necessa-
rios para gue a instalacéo do feltro ocorra de forma segura, em um tempo minimo e sem nenhu-
ma dificuldade.

Instalando feltros com emenda

Seguir corretamente os procedimentos de instalagao e seguranga é um requisito basico para a
utilizacao de feltros com emendas. Os passos do procedimento de instalacao garantem o objeti-
VO Proposto ja citado anteriormente: ganhos de produtividade, seguranca e tempo.

" Valores ficticios
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No entanto, a falta de conhecimento, a omissao ou a realizacao dos procedimentos de instalagao
de forma afoita podem influenciar diretamente nos ganhos esperados. Esses fatores, aliados a
pressa e a falta de atencéo, sao considerados as principais causas que atrasam, dificultam e
acabam gerando falhas de instalacéo, afetando a qualidade do fechamento da emenda.

Ocorréncia de falhas e dificuldades
Diante das causas ja apresentadas, € possivel relacionar as falhas e dificuldades mais comuns
encontradas durante a instalacao e fechamento da emenda, as quais sao:

* Posicionamento e passamento do feltro

Normalmente, o passamento do feltro pelo circuito e feito no mesmo sentido de rotagao da maqui-
na, observando a identificacéo de lado de comando e lado de acionamento do feltro.

Posicionar o feltro invertendo a identificacao implica em passar o feltro pelo circuito da maguina
de forma incorreta e podera acontecer de duas maneiras diferentes: passar o feltro pelo circuito
no mesmo sentido de rotagao da maquina ou passar o feltro pelo circuito no sentido reverso a
rotacéo da maquina.

No primeiro caso, o feltro ira ficar com o lado papel para dentro, impossibilitando o fechamento da
emenda. Ja no segundo caso, o feltro ficara com o lado papel para fora, possibilitando o fecha-
mento da emenda, porém o sentido de rotacao do feltro estara oposto ao sentido de rotagéo da
maquina. A figura 1 ilustra 0s dois casos apresentados:

Lado
aquina Sentido de rotagéo
da maquina

Sentido de rotagao
da maquina

Figura 1: Posicionamento e passamento incorreto do feltro

Feltros com emenda nao podem rodar de forma contraria ao sentido de rotagao devido ao flap?.
Arotagao reversa faz com que o flap se dobre, ocasionando uma marcacao da emenda na folha,
0 que prejudica a qualidade e o desempenho da vestimenta em maquina. A figura 2 ilustra o flap
e 0 sentido obrigatorio de rotagao:

Figura 2: Sentido de rotagado de feltro com emenda

A ponte rolante ou guincho sao maneiras utilizadas para fazer o passamento do feltro pelo circuito
da méaguina. Contudo, deve-se manter uma velocidade uniforme e constante destes equipamen-
tos durante a passagem do feltro, evitando trancos que podem romper o puxador e danificar 0s
acessorios, o que impossibilitaria a instalagao do feltro.

2Manta que fica na ponta oposta ao sentido de rotag&o do feltro. Tem a fungédo de cobrir e proteger os foops da emenda depois de fechada, deixando-a imperceptivel
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e Posicionamento da emenda

O posicionamento incorreto da emenda pode dificultar o fechamento e a instalagéo do feltro. E
fundamental que ela esteja posicionada de forma que se tenha uma boa visao e gue o executante
figue numa posicao ergonomicamente confortavel para fecha-la.

¢ Emenda molhada

Molhar a emenda antes de ser fechada provoca ondulagdes que dificultam o encaixe dos loops?.
O nylon sofre atrito em contato com a umidade, pesando ou travando a passagem dos cabos
pela emenda do feltro. Por isso, € necessario fazé-lo em etapas.

* Acessorios de instalacéo (ziper)

Os acessorios de instalagdo, especialmente o ziper, sdo importantes para manter as pontas da
emenda juntas, formando o angulo necessario para facilitar a passagem da agulha. A remogao
antecipada destes acessorios torna praticamente impossivel o fechamento da emenda.

* Kit de instalacao

O kit de instalacao é de uso exclusivo de cada feltro. Portanto, é preciso manté-lo sempre junto
com o feltro, com destague para as agulhas de instalagao, que sao especfficas para cada tipo de
feltro e emenda. De forma alguma estas agulhas poderao ser substituidas, sob o risco de danificar
aemenda.

¢ Desalinhamento das laterais

Ocorrem normalmente no lado oposto ao palpador, causados pelo excesso de loops duplos
deixados na emenda durante o fechamento. O desalinhamento podera estar no sentido oposto
Ou no mesmo sentido de rotagao do feltro,

No sentido oposto, o desalinhamento ndo apresenta risco significativo de rompimento, porém é
aconselhavel manter as laterais alinhadas. Ja quando o desalinhamento seguir o mesmo sentido
de rotagao, o risco da emenda bater em algum ponto da maquina e originar o rompimento é
consideravel. Portanto, recomenda-se que o fechamento da emenda seja refeito para manter as
laterais alinhadas. As figuras 3 e 4 ilustram as possiveis situagoes:

Sentidode |
rotacédo do [
feltro

Figura 3: Sentido oposto Figura 4: Mesmo sentido e rompimento da emenda

* Emenda parcialmente aberta

Ocorre quando a agulha de instalagao desvia de alguns /oops, deixando-os fora do cabo de
emenda. E fundamental realizar a inspegao apos a passagem do arame pela emenda, pois neste
momento, ainda é posslivel realizar qualquer corregao no fechamento da emenda. Observe nas
figuras 5 e 6 uma emenda perfeitamente fechada e outra parcialmente aberta:

3540 os elos que compdem a emenda do feltro. .
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Figura 5: Fechamento correto Figura 6: Fechamento incorreto e flap aberto

* Inspecao

Muitos casos onde a emenda abriu em maquina durante a operagao podem estar relacionados
com o fechamento e a falta da inspecéo da emenda apos a conclusao do servico. A omissao
desta etapa, ou quando ela & executada de forma afoita, pode resultar em varias perdas. Por isso,
a inspecao deve ser feita de forma minuciosa, observando 0s loops e a passagem da agulha,
para garantir assim o perfeito fechamento da emenda.

¢ Acabamentos finais

Os acabamentos finais constituem em fazer o retorno dos cabos de emenda e reforgar a lateral da
emenda com costura, aplicando silicone sobre ela. Recomenda-se que seja feito o retorno dos
cabos de emenda. O uso de nos nos cabos substituindo o retorno nao é considerado uma forma
segura, pois podem se soltar facilmente, iniciando o rompimento da emenda nas laterais. Em al-
guns casos, Nao € necessario fazer o reforgo com costura e aplicacéo de silicone nas laterais da
emenda, ja que seu uso em excesso pode comprometer a resisténcia dessa emenda.

Consequéncias causadas pelas falhas e dificuldades

Toda falha e dificuldade encontrada durante a instalacdo gera uma consequéncia, desde perdas
menores que podem ser corrigidas ainda durante a instalacéo, como também perdas maiores,
onde a correcao torna-se inviavel ou até impossivel. A seguir s&o apresentadas as possiveis con-
sequéncias:

* Perda de tempo;

* Atfraso na instalacao do feltro;
e Atraso na partida da maquina;
* Perda de producéo;

* Perda parcial do feltro;

* Perda total do feltro;

* Instalagao de um novo feltro.

Para garantir que estas perdas nao ocorram € necessario que a instalacao do feltro com emen-
da seja feita de forma consciente seguindo, sem excecao, todas as etapas dos procedimentos.
Assim, vai assegurar uma instalacao tranquila e perfeita, atendendo 0s objetivos proporcionados
pelo uso de feltros com emenda.

Desempenho do feltro e qualidade do papel

O desempenho dos feltros com emenda nao dependem exclusivamente da instalacéo, porém
uma instalagao com falhas tem grandes chances de prejudica-1o, influenciando no tempo de vida
Util em maguina e na qualidade do papel, além de afetar a produtividade.

Um feltro com a emenda parcialmente aberta ou que esteja rodando de forma contraria ao sen-
tido de rotacédo séo falhas consideradas graves e irreversiveis, que impossibilitam a producéo de
papel. O desalinhamento das laterais e os acabamentos finais da emenda, se nao forem feitos
de forma correta, também comprometem o desempenho do feltro. Convém salientar que um
feltro instalado incorretamente prejudica a eficiéncia da maquina, somando perdas de tempo,
producao e do proprio feltro. A tabela 2 ilustra as consequéncias originadas pelas falhas:
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G \ Efeit Marcas da Quebra da Rompimento Troca de
ausas | Lieltos emenda folha da emenda feltro
Emenda
parcialmente aberta X X X X
Rodar de forma contréria x X - X
ao sentido de rotagao
Desalinhamento X X
das laterais
Acabamentos finais - - X X
. Reclamagéo de Perda de Perdas de producéo Perdas de producéao
Consequéncias clientes e perda produgdo e redugéo da e do feltro
de qualidade vida (til do feltro

Tabela 2: Consequéncias das falhas

A qualidade da folha de papel depende de todas as vestimentas da
maquina desde a formacao até a secagem. Na prética, toda emenda
de feltro causa uma leve marca na folha, portanto n&o esta necessa-
riamente relacionada com falhas durante a instalacao, salvo situacoes
apresentadas na tabela acima. A figura 7 ilustra uma marca da emen-
da na folha de papel originada por um feltro com emenda aberta por
falhas na instalacéao:

Figura 7: Marca da emenda

Normalmente, quando nao existir falhas de instalacao, a marca da emenda afeta somente a estru-
tura superficial da folha e, dependendo do tipo de papel e aplicacao, essa marca pode ou Nao ser
aceitavel. A gramatura também pode estar relacionada com a marcagao da emenda, pois quanto
mais baixa, maior o risco da folha apresentar marcas.

Consideragoes finais

O treinamento e 0 acompanhamento técnico durante a instalacéo de alguns feltros s&o fatores
fundamentais para capacitar os operadores e deixa-los aptos a executar esta tarefa sem nenhuma
dificuldade. Contudo, percebe-se que mudangas comportamentais serao necessarias, a fim de
buscar formas eficientes e eficazes de se trabalhar.

Portanto, conclui-se que, com este estudo, podemos justificar a importancia da utilizacao correta
de todos os procedimentos de instalagao e seguranca, onde a falta de conhecimento ou a omis-
sao de algumas etapas podem resultar em falhas e dificuldades durante a instalacao, ocasionan-
do perdas de produtividade, de gualidade e muitas vezes do préprio feltro.

Espera-se ainda diminuir ou eliminar as dificuldades encontradas durante a instalacao dos feltros
com emenda, fazendo com que os beneficios proporcionados pelo uso desta tecnologia sejam
aplicados na pratica.

E conveniente salientar que maiores informagoes e detalhes de instalagéo sao encontrados no
Manual de Instalagao para Feltros com emenda Simples e Dupla.

Referéncias
1. Manual de Instalacao para Feltros com emenda Simples e Dupla — Alzir Wagner

( Perfil do autor:

Alzir Wagner é Bacharel em Ciéncias da Computagao pela Fundacao Univer-
sidade Regional de Blumenau (FURB). Possui cursos técnicos de Fabricacéo
de Papel e Celulose pela ABTCP (Sao Paulo/SP). Iniciou suas atividades na
Albany International em 1998 como Operador de Unigo. Atualmente exerce a
funcéo de Técnico de Servicos para todas as linhas de produto.
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W Evolugdo dos feltros tissue

O objetivo deste trabalho € mostrar a evolucéo tecnoldgica dos feltros em sintonia com a mo-
derizac&o das maguinas que produzem papéis tissue, acompanhando a tendéncia mundial de
requerimentos de producao, qualidade e consumo de energia.

Nota: Papéis tissue => Papéls para fins sanitarios

O consumo per capita de papéis tissue no Brasil passou de 3,3 quilos em 1999 para 4,5 quilos
em 2008, ficando préximo de 5,5 quilos/habitante nos dias de hoje. Para se ter ideia do potencial
de crescimento para este segmento de papel, nos Estados Unidos o consumo atual é 24 quilos/
habitante e, no Chile, 10 quilos/habitante.

Em 2011, a producéo de papéis tissue foi da ordem de 972 mil toneladas, e a previséo de cres-
cimento do consumo é de 300 mil toneladas para os proximos cinco anos, refletindo a continua
tendéncia de crescimento para este segmento de papel no Brasil.

Em consonancia com essas perspectivas favoraveis, temos hoje mais de seis projetos de novas
maqguinas em andamento.
Fonte: VALOR ECONOMICO, 23 DE JULHO DE 2012.

A tendéncia mundial para a producéo de papéis tissue aponta para:
* maior eficiéncia com um arrangque mais rapido, mantendo um desempenho estavel,
sem quebras e com uma adequada formagao e resisténcia.
* maiores producdes e velocidades, chegando a alcancar o recorde de 2210 m/min
(Tabela 1) ao mesmo tempo em que mantém-se a demanda pela estabilidade das
vestimentas com o aumento do consumo e producgao.
* menor custo pela redugao do consumo de energia e agua fresca.
* produtos com maior qualidade e valor agregado como papéis Premium & ultra quality.
consolidagao da configuragéo CrescentFormer e novos conceitos de maquina (Tabela 2).

Enguanto a tendéncia para as propriedades do papel apontam para:
* Maior suavidade advinda da selecao adequada das fibras, grau de refinacao, pro-
dutos quimicos, tratamento das fibras, formacao, prensagem e taxa de crepe.
* Maior bulk (volume), maior absorgao de agua e resisténcia.

\ Méaquina [ Velocidade [ Largura [ Producao | Data |
\ Empresa [ Planta | Pais |#] Tipo | O&M | (m/min) | (m) | (t/ano) | Start Up | Recorde |
[ HAYATKIMYA | VYenikéy [ Turquia [2] CF [ Metso | 2210 [ 560 [ 70.000 | dez/10 [jun/2012 ]
\ SCA [ Neuss |Alemanha|2[Twin-wire] Beloit | 2200 [ 5,20 [ 55.000 | jun/04 [feb/2010]
\ FAPSA [San Francisco| México | 4] AD DTC [Metso Paper] 2160 [ 2,60 | 30.000 | jun/06 [ jul/2009 |
[Lontar Papyrus (APP)]  Jambi  [Indonésia[1] CF [ Andritz | 2125 [ 550 [ 60.000 | mar/98 [ jul/2007 |

Tabela 1: Recordes de velocidade

A todo o momento chegam noticias informando a respeito de novas maguinas com maiores
velocidades e producoes, o gue so reforga a tendéncia de crescimento neste segmento.

Pais CF Shoe Press ™w Atmos TAD
Brasil 35 1 - - -
América do Sul 28 - 4 1 1
México 21 1 2 - 2
Canada 6 3 6 1 2
Estados Unidos 35 3 45 1 35
Total 125 8 57 3 40

Tabela 2: Tipos e quantidades de maquinas tissue por pais
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Figura 1: Fourdrinier + duplo feltro 4+ prensa dry press

Figura 2: Fourdrinier + prensa dry press + prensa venta nip

Ty

Figura 3: Fourdrinier + rolo prensa com succao
+ prensa dry press

Figura 4: Rolo inclinado com succéo + rolo prensa com
SUCGA0 + prensa dry press

IJ~o

Figura 5: Tela formadora dupla + rolo prensa com sucgao
+ prensa dry press

Figura 6: Tela formadora dupla + rolo prensa com succao
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Figura 7: CrescentFormer (CF) + rolo prensa com sucgao Figura 8: Crescentformer (CF) + SR (suction roll)
+ shoe press (SP)

A configuracao de maguina Crescentformer (CF) com um rolo prensa com succao (RPS) tem se con-
solidado no mercado ao atender aos requerimentos de custo, qualidade, producao e versatilidade.
Papéis com melhores caracteristicas e qualidades podem ser obtidos através da utilizagao das
configuracoes through-airdried (TAD) ou shoe press.

O processo de fabricacao do papel tissue consiste no desaguamento de uma solucao aquosa de
fioras de celulose de baixa consisténcia na segao de formagao e prensagem, sendo o excedente de
agua removido por evaporacao no conjunto Yankee/Capota. Doravante nos ateremos a descricao dos
componentes da estrutura de um feltro e as caracteristicas inerentes para a producao de papéis tissue.

Estrutura do feltro - tipos de fios

nw ® @ @ O ®

DT EssSToresaonee [SOTICY =
Fiado Multi Multi Mono Mono
fiado retorcido retorcido

Figura 9: Tipos de fios

Os fios s&o utilizados para se obter a estrutura da base do feltro e podem variar de acordo com as
caracteristicas que se esta buscando.

Desta forma, fios fiados retorcidos geram estruturas mais compressiveis, enguanto que fios mo-
nofilamento, retorcidos ou ndo, resultam em maior resiliéncia e resisténcia a compactacao, além
de minimizar o actimulo de material de entupimento.
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Estrutura do feltro - nimero de lajes

3 Lajes

Figura 10: NUmero de lajes

Do entrelacamento dos fios podemaos obter estruturas de bases de uma, duas ou até trés lajes,
laminadas ou n&o, com maior ou menor volume ativo e resisténcia a compactacao.

Estrutura do feltro - tamanho das fibras

/ Pulp
Tissue

Denier
o 0 O reooem

16 20 28 35 43 55 70 Diametro
(1)

23 16 13 10 8 6 5 Superficie

(m2/100g)

Figura 11: Tamanho das fibras

Estrutura do feltro - fibras antes e apds o processamento

Grossa

Antes de ser
processada

Muito fina Média fina

Figura 12: Fibras antes e apds o processamento
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Estrutura do feltro - estratificagdo e beneficios das fibras

Fibras Finas

* Melhor pega

® Arranque rapido

e Menor reumedecimento
® Menor marcagao do véu
e Maior area de contato

..‘ (X J
. . ® ....
® Maior volume vazio Y L X )
® Maior permeabilidade ao ar ) .. @
® Facil de limpar ... ..
* Menor resisténcia ao fluxo ® .. ()
® oo®®

Fibras Grossas

Figura 13: Estratificacao e beneficios das fibras

Os feltros utilizados para a fabricacéo de papéis tissue usam predominantemente fibras finas e
médias em face da necessidade basica de se evitar o reumedecimento e o entupimento prema-
turo, além de maximizar a area de contato com o Yankee.

De acordo com a figura 13, ao se utilizar somente fibras finas, obtém-se um arranque mais rapido
(BIT = break in time), menor reumedecimento e maior area de contato mas, com a desvantagem
de favorecer a ocorréncia de entupimento prematuro. Por outro lado, se utilizarmos somente fibras
médias e grossas, perde-se em desempenho guanto aos dois primeiros, mas minimizamaos o im-
pacto do entupimento. Em resumo, temos de encontrar um ponto de equilibrio quanto a selecao
das fibras para que todos os requerimentos de desempenho sejam adequadamente atingidos.

Estrutura do feltro - diagrama

Feltro:

Base - Estrutura mais incompressivel

® Volume vazio

® Resisténcia a compressao
® Baixa resisténcia do fluxo
e Superficie de contato

Véu - Estrutura mais compressivel Principal

* Protegéo

* Marcagéo Corte MD
® Desgaste

* Superficie de contato m

Figura 14: Estrutura do feltro - diagrama

Basicamente, o feltro € composto por uma base obtida pelo entrelacamento de fios, que tem por
finalidade gerar o volume ativo adequado, a resisténcia a compressao e a baixa resisténcia ao
fluxo com a maior e mais uniforme superficie de contato possivel.

O véu, que é composto por fibras de diferentes tamanhos, tem por finalidade proteger a base,
minimizar a marcagao, promovendo a maior area de contato possivel e 0 menor reumedecimento
e entupimento.
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Feltro Laje Dupla

Face superior
lado folha =

Face inferior _i| g
lado maquina

Base - Fios MD Base - Fios CD

Figura 15: Estrutura do feltro

Fungodes do feltro

A funcao essencial do feltro ao passar pelo nip é fornecer o adequado volume vazio (Figura 16)
para receber a agua da folha, mantendo a méaxima uniformidade na distribuigao da pressao (Fi-
gura 17) aplicada sem causar reumedecimento e acompanhamento da folha na salda (Figura 18).

De uma forma geral, temos 0s seguintes requisitos para o feltro:

* Uma melhor distribuicao uniforme de pressao no nip possibilita:
- Maior &rea de contato com o Yankee
- Melhor transferéncia de calor entre Yankee/folha
- Maior secagem
- Melhor perfil de umidade
* Menor reumedecimento
Estabilidade ao longo da vida
* Facil de condicionar e limpar
¢ Rapido arranque/partida

Um feltro muito aberto ou desgastado favorecera o reumedecimento, enguanto que um feltro
muito fechado ou entupido tendera a carregar a folha na saida da prensa (Figura 18). Vale ressaltar
que bolhas na entrada da prensa ocorrem com baixa frequéncia.

A medida que aumenta a velocidade das méaquinas tem-se uma reducao do tempo disponivel
para realizar a adequada compressao do conjunto feltro/folha contra © Yankee e 0 seu respectivo
desaguamento, exigindo que o feltro desempenhe suas funcoes da forma mais eficiente possivel.
Aumentos na eficiéncia de desaguamento representam reducao no consumo de energia, onde
torna-se possivel aplicar a proporcionalidade de ganho de 4% no consumo de vapor para cada
1% de aumento de teor seco (Gréafico 1).

¢ A quantidade de agua que
mantém o feltro sob uma
determinada pressao.

e Fquivalente ao "espago vazio”
do feltro.

e O aumento da carga

= reduz o volume
e Diminui com a vida do feltro.

Figura 16: Volume vazio
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./

Compressao + Volume Vazio Uniformidade

Figura 17: Distribui¢do uniforme da pressao

NIP - area que é comprimida na prensagem
NIP

°
},\:‘:\'_. S, 2005 §&
A o S
Entrada Centro Saida
Bolhas Distribuicédo uniforme Reumedecimento
da pressao
Acompanhamento

Baixa resisténcia ao fluxo

Resisténcia a compactacao
Compressibilidade/Resiliéncia

Desaguamento da folha:
Efeito aumenta para menores volumes de agua,
maior velocidade e menor tempo para desaguamento.

Figura 18: Fungoes do feltro — desaguamento na prensa

FUNCOES DO FELTRO
CUSTO DE SECAGEM

80% -

70%

60% -

50%

s ] 5

30%

% do custo total

()
20%
0% -
FORMAQI-\O PRENSAGEM SECAGEM
1% DE GANHO NO TEOR SECO -4% MP CONSUMO DE VAPOR

Grafico 1: Custo de secagem do feltro
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O primeiro feltro sintético foi produzido em 1942 e, desde entao, tem se observado uma evolugao
tecnolégica (Figuras 19 A e B) permanente para manter a eficiéncia das méaquinas a cada novo
conceito de prensagem desenvolvido (Figuras 1 a 8).

Os feltros com estruturas convencionais de laje simples, dupla e de trés lajes laminados estao
sendo substituidos por novas tecnologias, gue possibilitam melhores resultados de desempenho
guanto a estabilidade de maquina, redugao no consumo de energia, maior produtividade, melhor
perfil de umidade e qualidade do papel.

Requerimentos
(Clientes)

2 Lajes

1 Laje

Nova Tecnologia

(1942) Velocidade e Tempo -

Requerimentos
(Clientes)

‘soo00 000

Nova tecnologia

. . Naotecido
Nova tecnologia
Naotecido

o Multiaxial
Multiaxial Polimérico
Laminado

Nova Tecnologia

>

Velocidade e Tempo

Figura 19 A e B: Evolugcao da tecnologia

O primeiro exemplo da evolucéo tecnologica vem na forma dos
feltros com estruturas multiaxiais que permitem a utilizacao de ba-
ses diferenciadas. Enguanto a base superior, por ser mais fina e
plana, maximiza a area de contato para uniformizar a distribuicao
da pressao, a base inferior, por ser mais robusta, prové o adequa-
do volume vazio e resisténcia a compactacao.

Como os fios estao dispostos em angulo e orientados em quatro
direcdes diferentes, evita-se 0 colapso (Figura 21) da estrutura,
aumentando-se a resisténcia a compactacao e mantendo-se o
desaguamento mais estavel ao longo da vida com consequente
melhor perfil de umidade.

Outro beneficio desta estrutura ¢ uma curva de arranque (Figura

Figura 20: Feltro multiaxial T ) )
22) mais rapida e estavel ao longo da vida.
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A utilizacéo de uma camada de fibras mais finas (Figura 23) na face superior, juntamente com um
processo de agulhamento especial, permite reduzir 0 tempo da curva de arrangue como bene-
ficio mais premente, além do potencial para melhorar o teor seco e o perfil de umidade da folha,
como também evitar que particulas pequenas penetrem na estrutura, reduzindo o entupimento.
Um controle especial deve ser feito para evitar a aplicacéo de pressdes mais elevadas no chuveiro
de alta pressao, a fim de preservar a integridade da superficie.

Inicio Feltro 2 lajes novo
de vida
I
2
% Feltro 2 lajes usado
Q compactado/colapsado
§
(2]
o
73
(2}
«
o
Final Y
de vida

Sem colapsar/compactar
Desaguamento uniforme

Figura 21: Compactacéo e colapso

Manuseio de agua

Feltro estratificado
Feltro tubular padrao

Resisténcia a Compactacao

Figura 22: Curva de arranque

111 dtex * Arranque mais rapido
* Melhor teor seco
* Melhor uniformidade da folha

27 dtex * Evita que as particulas pequenas
penetrem na estrutura

— Intervalo Tissue

DTEX = peso da fibra
Em gramas / 10.000 metros

Muito Fina

Figura 23: Fibras + agulhamento especial
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Nossa proxima evolugéo tecnolégica (Figuras 19 A e B) nos leva
a uma fusdo das caracteristicas e beneficios da tecnologia mul-
tiaxial ao de componentes poliméricos, que em primeiro lugar
maximizam a redugao do reumedecimento com uma excelente
distribuicao uniforme da pressao, promovendo o aumento do teor
seco e a reducao no consumo de energia. Como a superficie re-
sultante é extremamente uniforme e plana, obtém-se um otimo
perfil de umidade.

O fluxo de agua ocorre através de uma area aberta (Figura 25)
com geometria especial que favorece o desaguamento somente
em uma diregao.

Testes de compactacao (Grafico 2) em laboratorio mostraram uma

Figura 24: Feltro multiaxial 3 ‘
excelente manutencao da espessura (volume ativo).

polimérico

——
| —
-

v
v
V
S

O fluxo ocorre com

menor resisténcia

através de um
orificio cilindrico

Figura 25: Fluxo através da érea aberta
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Gréfico 2: Conservagao de espessura

Muitas maguinas apresentam um elevado grau de dificuldade para o procedimento de troca do
feltro, 0 que pbde em risco a seguranga dos operadores envolvidos e gera a possibilidade de da-
nos NOS componentes da maquina.

Esta condigao inerente de risco levou a busca por uma tecnologia de feltros com emenda, quando
entao nao seria mais necessario desmontar e movimentar componentes da maquina. A solucao
veio na forma de uma emenda com maior densidade e uniformidade dos loops, contribuindo de
forma significativa para a maior resisténcia e consolidagao desta regiao.
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Figura 26: Tecnologia com emenda
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Figura 27: Nova tecnologia
naotecido

A principal restricao ao uso de feltros com emenda permanece em
relagao ao possivel surgimento de marcagado mecanica e/ou de
desaguamento da emenda que poderiam provocar a quebra da
folha na raspa ou quando da conversao das bobinas.

Os feltros recentemente instalados obtiveram bons resultados,
especialmente guanto a marcagao, indicando o potencial desta
tecnologia e encorajando a busca por melhorias que viabilizem e
consolidem sua utilizagao.

Até agora as tecnologias apresentadas consolidaram seu desem-
penho pela uniformizacéo da pressao aplicada no nip, gerando
maior area de contato e melhor transferéncia térmica, com menor
reumedecimento. A eficacia do desaguamento ficou por conta da
baixa resisténcia ao fluxo dessas estruturas.

A utilizacdo de tecnologias mais avangadas permitiu 0 desenvolvi-
mento de estruturas mais compressiveis na face superior do feltro,
simulando canais no sentido longitudinal da maguina, como se a
todo instante a parte de uma prensa ventilada estivesse presente
no nip. Com isso, a resisténcia ao fluxo foi tremendamente minimi-
zada, proporcionando um excelente desaguamento e teor seco.

O maior fluxo no nip contribui para arrastar o material de entupi-
mento, mantendo a estrutura limpa e requerendo menor quantida-
de de intervengoes para a limpeza do feltro.

Os perfis de umidade da folha tornaram-se mais uniformes em
decorréncia da superficie mais plana desta estrutura, conforme
demonstrado na figura a seguir (Figura 28).

Tecnologia Convencional Nova Tecnologia

Superficie plana proporciona
excelente distribuicdo uniforme da pressao

Figura 28: Diferenca da superficie plana das folhas

Atecnologia anterior comprovou e consalidou excelentes desempenhos, levando a novos desen-
volvimentos que geraram uma estrutura isenta de entrelacamentos de fios, tanto na face superior
quanto na inferior. Com isso, foi possivel aumentar a compressibilidade do feltro com maior re-

ducéo na resisténcia ao fluxo,

mantendo elevada a uniformidade da superficie e a distribuigao de

press&o, como também permitindo alcancar beneficios positivos quanto ao rapido arrangque, ao
maior teor seco, ao menor consumo de energia e a maior produtividade.

A figura 30 mostra um resumo das solucdes em tecnologias frente as demandas de aumento de
velocidade, de melhora do perfil da folha, de rapido start up e de maior teor seco.

Se buscamos maior resisténcia a compactacao, usamos a tecnologia multiaxial.
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A uniformidade na distribuicao da pressao é atendida pela tecno-
logia de néotecido.

Demandas por superficies mais uniformes sao atendidas por tec-
nologia de processos avancados.

Seguranga e facilidade de instalacao séo plenamente atendidas
pela tecnologia com emenda.

Mesmo que estejamos utilizando a mais recente tecnologia em
feltros, n&o podemos nos esquecer de quao importante & o ade-
guado condicionamento do feltro, para manté-lo operando estavel

Figura 29: Nova tecnologia e com elevada produtividade.
naotecido

Tecnologia Tecnologia
Multiaxial naotecido

Resisténcia a : Uniformidade
Compactacéo Aumento de v_elocndade da Presséo
Melhorar perfil da folha

- Rapido start up Seguranca e
Melhor superficie Melhorar teor seco Facilidade

do feltro de Instalacéao

Tecnologia Tecnologia
processos avancados com emenda

Figura 30: Solucoes frente as demandas
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