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Escrevo esse editorial em agosto, quando o Brasil vive um momento de muitas incerte-
zas do ponto de vista econdmico. Sao varios 0s sinais preocupantes, Como o aumento
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D) da inflacao, baixo crescimento da atividade econdmica, manifestagoes generalizadas,
N/ entre outros fatores.
NG
,,\ ) No entanto, a produgao de celulose brasileira, assim como a exportagdo, registraram
H | ] aumentos significativos comparados ao mesmo periodo do ano anterior e, embora em
)

momento

ndmeros menores, as informagoes sobre 0 mercado de papel também sao animadoras.

Esses dois cenarios, aparentemen-

"...a producao de celulose te contraditérios, mostram que 0 se-
brasileira, assim como a tor de celulose e papel brasileiro é
- : competitivo.

exportacao, registraram

aumentos sigmﬂcativos Dentro deste contexto, temos a pre-

ocupagao de continuar a garantr

comparados do Mmesmo aos Nossos clientes ganhos de pro-

periodo do ano anterior...” dutividade, sejam eles através da

introducdo de novas tecnologias,
treinamentos visando uma melhor
capacitacao dos profissionais do setor ou com a introducéo de préaticas de andlise de
desempenho produtivo das maquinas de celulose e papel.

Capa

) Por esse motivo, acrescentamos um artigo onde mostramos como a Albany procura
Maqlinalplloiolcom prensaoe analisar e resolver problemas de produtividade das maquinas.
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O Grupo de Analise de Processos € mais que um
grupo de especialistas. E um conjunto de solugdes.

PAG - Grupo de Andlise de Processos (Process Analysis Group)

Com profissionais altamente qualificados, o Grupo de Andlise de Processos pode auxiliar na
identificagao de solugdes e oportunidades para melhorar a produtividade da sua maquina.
Com a experiéncia destes profissionais e a ajuda de uma ferramenta patenteada, o Cluster
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Case: Analysis Tool (CAT), é possivel explicar com clareza como e por que a sua maquina nao
HyvdroDuct 2 - Incre- oferece o desempenho maximo.
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W Abordagem do conjunto feltro e manta de sapata como um sistema

A Albany International, como fabricante de feltros Umidos e mantas para prensas de sapata,
percebeu ao longo dos anos a necessidade de entender o funcionamento do conjunto feltro
e manta como um sistema Unico, que necessita estar adequado as exigéncias de cada ma-
quina e tipo de papel produzido.

Vamos tratar de alguns aspectos deste sistema a seguir:

Ao desenvolver um feltro para os mais variados tipos
de prensa temos que considerar varios parametros:
gramatura da folha, tipo de papel e sistema de prensa,
guantidade de agua que sera manejada, além de co-
nhecer também o comportamento da folha.

A medida que a carga aplicada na operacao aumenta,
ha o incremento do componente mecanico da pres-
sdo total. Ha que se considerar também outros paréa-
metros, como a densidade desejada na folha, a super-
ficie do papel, o tipo de fibras, as cargas minerais e as

m propriedades da folha.

A gramatura da folha define a quantidade de agua que
sera removida na prensa. Por exemplo, uma folha de
50 g/m?, ao perder agua de 22% para 50% de solidos,
tera um total de agua a ser manejada na prensa de 127
g/m?. Uma prensa que trabalha com uma folha de 200
g/m?, nas mesmas condicoes de consisténcias, passa a manejar 509 g/my.

Figura 1: Conjunto prensa de sapata,
feltro e folha

No exemplo de uma prensa de succéo temos que considerar a guantidade total de agua que
sera transportada pelo feltro e também como o feltro ira deixar parte da agua nos furos do rolo de
succao. Quando a prensa ¢ lisa, sem ranhuras ou furos cegos, o feltro devera ter a capacidade de
manejar o total de agua removida da folha. Estas consideragbes sdo ainda mais importantes ao
desenvolver um feltro para uma prensa de sapata.

Em uma prensa de sapata € comum encontrar cargas aplicadas acima de 1.000 kN/m, porém a
pressao mecanica especifica é relativamente menor que em uma prensa de rolos convencionais,
isso devido ao maior comprimento do nip.

O sistema manta e feltro deve ser considerado como um todo. O feltro sofre constantes alteracoes
de volume e conseguente capacidade de remocao de agua a medida que se compacta. A manta
também altera suas caracteristicas ao longo da vida, mas de forma muito mais lenta.

A guantidade de agua a ser manejada na prensa define o tipo de ranhuras da manta e, a0 mesmo
tempo, também define o tipo de feltro que devera ser aplicado. Deve ser levado em conta também
que o feltro entra na prensa com uma determinada quantidade de agua, entre 500 e 900 g/m?.

O sistermna manta e feltro maneja a agua removida da folha e também a agua que entra no nip com
0 proprio feltro.

Do ponto de vista de volume necessério para tal, deve-se considerar o volume das ranhuras da
manta, além do volume que o feltro é capaz de proporcionar ao longo de sua vida. Se, conforme
0 exemplo a seguir, 0 volume total necessario for de 700 cm®m?, o sistema de feltro e manta deve
fornecer este volume durante operacao. Desta forma é possivel combinar a construcéo do feltro,
adequando a area aberta e volume da manta, considerando as exigéncias de qualidade da folha,
como sombreado e densidade.
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Total 700cm3/m2 Total 700cm3/m?
400cm*/m?

Figura 2: Sistermas com estruturas diferentes e mesmo
volume total disponivel

Na figura 2 temos exemplos de sistema feltro/manta com a mesma capacidade de manejo
de agua, mas com caracteristicas construtivas diferentes, formando um sistema pela soma
dos volumes vazios de cada um.

E conhecido que a pressao total no nip de prensagem é o resultado da soma das pressoes
mecanica e hidraulica. Estas duas forgcas combinadas normalmente sdo responsaveis pelo
desaguamento da folha (figura 3).

Pr =Py + Py Quando ocorre 0 nao balanceamento entre elas
pode ser observado, por exemplo, 0 break in lento,
gue acontece guando nao ha pressao hidraulica
suficiente no inicio de operagéo pelo excesso de
volume do feltro ainda novo. A medida que o vo-
lume do feltro se reduz, devido a compactacao,
ocorre o break in, por causa do progressivo incre-
mento da pressao hidraulica.

Entédo inicia o processo de desaguamento e trans-
feréncia da agua através do feltro.
Quando ocorre o excesso de pressao hidraulica no

,— f *\ nip, seja pela falta de volume vazio no feltro ou na
1

manta, ocorre 0 esmagamento da folha, destruin-
do assim a sua estrutura.

Portanto, € importante que o feltro e a manta estejam
adequados, tanto com relagao ao volume necessa-
Figura 3: As pressées mecénica e hidrauli- 110 guanto a pressao hidraulica, para resultar em um
ca sdo somadas para se ter a presséo total  break in rapido e um desaguamento apropriado.
naprensa

P (Mechanical) P (Hydraulic) P (Total)

Devemos considerar também que, para evitar o
desgaste prematuro da manta, o feltro deve ter uma correta cobertura de véu na face inferior.
Porém , ndo deve-se permitir que o fluxo de agua para as ranhuras (espacos vazios da man-
ta) seja retardado. Um fluxo muito lento através do feltro provocaria o incremento da pressao
hidraulica acima do desejado, conforme ja comentado acima.

As ranhuras da manta devem ter um acabamento superficial para evitar o desgaste da su-
perficie do feltro gue, se ocorrer, provoca a perda de volume do feltro ou 0 aumento da ve-
locidade de drenagem. Em ambos os casos, ocorreria um desequilibrio no sistema feltro e
manta, tanto em volume quanto em pressao hidraulica.

As ranhuras também devem ser projetadas para garantir o volume necessario na manta,
porém sem provocar o chamado sombreado, ou “shadow mark”.

PUBLICAGAO TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 11 - NUMERO 30 - SETEMBRO 2013



Daniel Justo

Coodenador de Produto — Press Fabric
Albany International
Indaial - SC - Brasil

a) b)

Sombreado Folha sem marcas

Folha de papel

Feltro

Figura 4a: Mecanismo de ocorrén- Figura 4b: Exemplo de correta
cia de “shadow mark” na folha aplicagao de feltro e manta

A figura 4a mostra 0 mecanismo da ocorréncia de sombreado. Os espacos vazios das ranhuras
provocam um fluxo preferencial da agua atraves do feltro, que transmite esta diferenca a folha. Uma
leve diferenga na densidade da folha ocorre nos pontos onde n&o hé fluxo preferencial, na érea sélida
da manta, onde ha migracao diferente dos finos e carga mineral, além de outros agentes quimicos e
fisico-quimicos presentes na folha.

Normalmente, este fato ocorre quando se usa feltro muito leve para a abertura da ranhura, ou quando
a area solida € muito larga ou a ranhura € muito aberta para o estilo de feltro usado.

Afigura 4b mostra a correta combinacao da largura de ranhura com a parte solida da manta e um feltro
com estrutura adequada para promover a desejada distribuicdo da pressao aplicada. Assim, sem o
fluxo preferencial da agua para as ranhuras e a adequada velocidade de passagem da agua através
do feltro, n&o ha o desarranjo localizado de densidade da folha, que a mantém livre de marcas. Exis-
tem recursos também no desenho das ranhuras que, dinamicamente, permitem controlar o fluxo e a
pressao hidraulica, como no caso das ranhuras interrompidas. Estes desenhos também interferem na
adequacao do feltro para cada condicao.

Concluséo:

Para adequar o desempenho do sistema de prensagem em prensa de sapata, observamos que tanto
o feltro quanto a manta necessitam ser considerados parte de um sistema. Individualmente, contri-
buem para o correto desaguamento, seja fornecendo volume, promovendo a distribuigao de pressao
ou contribuindo com a correta aplicacao da pressao hidraulica no nip de prensagem.

Toda a secao de prensagem necessita ser vista desta maneira, como um sistema, onde a correta apli-
cacao de um feltro depende também do conjunto de rolos, furos de sucgao, furos cegos e ranhuras.
A adequada pressao hidraulica somente sera alcancada com a correta combinagao destes recursos.

Referéncias:

Johnson, Cary. HIGH SPEED PUBLICATION GRADE SHOEE PRESSES: PRESS FABRIC AND GRO-
OVED BELT SYSTEM APROACH — Fabric facts —~VOL 47 NO 10-12.
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W Prestacao de servico no aumento da produtividade

Introducao

O Brasil é referéncia mundial na producéo de celulose e papel. Esse status foi alcancado através
de constantes esforcos na busca de produtividade, qualidade e custo competitivo. E, nesse con-
texto, notamos que o comportamento dos fornecedores dessa indUstria deve mudar.

Num passado nao tao distante, quando a Albany International era chamada para resolver um de-
terminado problema, o foco era geralmente direcionado as vestimentas, sejam elas na secéo de
formacao, prensagem ou secagem.

Nossa experiéncia mostrou gue em muitos casos as ocorréncias, por exemplo, de quebras da
folha, nao estavam ligadas ac desempenho das vestimentas, mas sim a outros pontos do pro-
Cesso produtivo.

Desta forma, o estudo aprofundado e sistematizado de cada caso, ao invés de se aplicar uma
solugao genérica, tem se mostrado muito efetivo na solucéo de problemas, melhorias no desem-
penho e acompanhamento de testes.

Com o objetivo de ajudar os produtores de celulose e papel, a Albany International vem desen-
volvendo ha algum tempo uma sisteméatica de trabalho para a solucéo de problemas. Esta siste-
matica tem trazido bons resultados no aumento da produtividade dos fabricantes de celulose e
papel. Este artigo tentara mostrar como uma mudanca no foco da andlise pode ajudar a resolver
problemas operacionais e, conseguentemente, trazer varios beneficios aos produtores de papel
e celulose.

Estudo de caso:

A metodologia se baseia na premissa de que os técnicos, engenheiros e especialistas dos fabri-
cantes de celulose e papel, bem como dos fornecedores, tém o conhecimento necessario para
identificar as etapas ou problemas que afetam a producéo e entao corrigi-las ou melhoré-las.

O estudo de caso abaixo foi realizado em uma maquina com a seguinte configuracao:

* Formagao: Gap Former;
* Prensagem:  Tri-NIP (sem caixa de vapor);

* Secagem: Pré-secagem com 33 secadores;
P&s-secagem com 14 secadores;

* Produto: Papel offset (40-55 g/m?);

e \elocidade: 1200 m/min;

e Largura: 8,.9m.

Os principais problemas estavam relacionados ao tempo médio de quebra excessivo devido a
dificuldade na passagem de ponta, um elevado nimero de quebras devido a instabilidade da
folha e uma baixa eficiéncia operacional em funcéo de paradas imprevistas para manutencoes e
inspecoes no inicio da pré-secagem.

Diante desta demanda colocada pelo cliente, foi organizado um time de especialistas. Este time
fol composto por membros do fabricante de papel e da Albany International, visando reduzir ou
até mesmo eliminar os problemas mencionados.

O trabalho se desenvolveu em cinco linhas de especialidades, como pode ser visto a seguir:
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1. Anélise de processo:

A anélise de processo conta com uma ferramenta de andlise estatistica chamada "CAT” (um acro-
nimo em inglés para Cluster Analysis Tool) que a Albany detém o direito de uso.

Definiram-se as principais variaveis que precisavam ser estudadas. O proximo passo foi estabele-
cer algumas consideragoes para gue fossem estudados os histéricos destas variaveis.

Ao todo, foram estudadas 627 variaveis com o CAT. A ferramenta também forneceu um grafico de

tendéncia do tempo médio de quebras ao longo do tempo, chamado "CUSUM", (segue abaixo —
grafico 1), possibilitando identificar as principais alteragdes gue ocorreram No Processo.

Tempo médio de quebra 29112010
26.74 min/quebra
30/05/2010

D o o o o o o o o o o o - - - - -

€ T L - © T - L D r T © T - T T o

- - [} (s} [} [} [s2) [52) [s2) [ [s2) [ [52) [s2) [52) @ [

6 5SS S 88855588865 688

o - @ < w © N~ © D o ~— o - o @ < wn

- o o o o o o o o - - - o o o o o
28,25 39.39 16.72 39.62 19.86

Grafico 1: Evolucao da tendéncia do tempo médio de
quebras

Dentre as variaveis estudadas, as que mais mostraram relagao com o problema estudado foram a
pressao dos cilindros secadores 6 e 7 e dos cilindros 8 e 9 (ver figuras 1 e 2):

ABT (Average break time) vs A Times Series Trend for DRY BR 6&7 INL PRS
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ABT (Average break time) vs
72:067PRI (DRY BR 6&7 INL PRS)
[1252 ] [812 ] [ 11e0 | [ 138 | [ 1620 |
[C470 \30.00 [11800 | [117.00 | [ 11700 | [ 118.00 ] Observagoes:

- A presséo de entrada do vapor é aderente
no COSUM;

- O quartil com maior pressao nos secadores
6 e 7 corresponde ao quartil com menor
tempo médio de quebra (ABT).

1st Quartie 2nd Quartie 3rd Quartie 4th Quartie

ABT 28.90 28.38 25.56 24.13
<10.3751485770 >14.6329866110
e 13.00 14.63 5

Figura 1: Salda do estudo usando o CAT - Pressao nos secadores 6 e 7
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ABT (Average break time) vs A Times Series Trend for DRY BR 8&9 INL PRS
72:089PRI (DRY BR 8&9 INL PRS) 25.00
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ABT (Average break time) vs
72:067PRI (DRY BR 6&7 INL PRS)
[1452 ] [1012 ] [ 1391 | [ 1580 | [ 1819 |
[a70 ] [C11800 | [117.00 | [ 11700 | [ 118.00 ] P .
2000 Observacgoes:
29.00 1
28.00 1
27.00 - A pressao de entrada do vapor é aderente
26.00 1
] no COSUM;
24.00 1 - O quartil com maior pressdo nos secadores
Z:zg' 8 e 9 corresponde ao quartil com menor
fed] tempo médio de quebra (ABT).
200 1stQuartie | 2nd Quartie | 3rd Quartie | 4th Quartie P g =)
ABT 29.29 27.57 25.64 24.45
<12.4421355161 15.00 16.63 >16.6333456258

Figura 2: Saida do estudo usando o CAT - Press&o nos secadores 8 e 9

Houve ainda uma surpresa muito interessante obtida com os dados de processo. Foi possivel
verificar que a velocidade da tela n&o interferia no tempo de quebra. Outro ponto importante identi-
ficado foi que os operadores alteravam muito a velocidade da tela, causando novas perturbacoes
ao processo (ver figura 3).

ABT (Average break time) vs Time Series Trend for 35 WIRE SPEED
72:W IRSPD (35W IRE SPEED) 3600,00
1.400,00 3500,00
1.200,00 3400,00
1.000,00 3300,00 i I B |
800,00 3200,00 1
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v 400,00 — 1
2900,00
. ’ 200,00
v Y 2800,00
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2700,00
-200,00
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§5838858382 -8z 88233
ABT (Average break time) vs
72:067PRI (DRY BR 6&7 INL PRS)
[3378.34] [1042 ] [3391.65 | [ 344510 | [ 3451.94 ]
[a70 ] [11800 | [ 11700 | [ 11400 | [ 121.00 ]
33.00 ~
00 Observacoes:
25.00 1
20.00 1 . , . _ ~
1500 - A velocidade da maquina nao tem relagao
10.00 4 com o problema;
5.004 - Ha muita alteragéo de velocidade.
0.00 1 — " " "
1st Quartie 2nd Quartie 3rd Quartie 4th Quartie
ABT 29.81 30.89 21.55 24.62
|<3346.22310893| 2481.75 3449.03 >3449.03064066 |

Figura 3: Saida do estudo usando o CAT — Velocidade da tela formadora
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Estas e outras varias hipoteses foram relacionadas e agregadas a um plano de agao para planeja-
mento e execucao, comprovando ou ndo as evidéncias levantadas.

2. Auditoria do sistema de vacuo:

A auditoria do sistema de vacuo visa determinar a capacidade do sistema de vacuo para comparar
com padroes e benchmarking. Este trabalho possibilita identificar se a energia e a agua gastas
pelas bombas de vacuo estao sendo eficientes. Outra vantagem é verificar se o sistema de vacuo
também causa alguma perturbagao no andamento da maguina.

Neste estudo de caso foi possivel verificar que o sistema de vacuo nao interferia na duracéo do
temnpo de quebra. No entanto, foram identificadas vérias oportunidades de melhorias que contribu-
fram para melhorar a eficiéncia de produgao quanto a gastos com energia, agua e perda de vacuo
por problemas nas instalacoes (como furos, restricoes e interligacdes indevidas).

3. Auditoria do sistema de condicionamento e limpeza de telas e feltros:

Esta auditoria, em linhas gerais, € uma verificacao dos circuitos de telas e feltros, dos chuveiras,
das raspas, dos osciladores e das coberturas dos elementos desaguadores. Assim como na audi-
toria do sistema de vacuo, o objetivo € garantir que a agua e a energia estejam sendo bem empre-
gadas, e que as vestimentas realmente estao uniformemente bem condicionadas.

Neste estudo de caso, o condicionamento e a limpeza das telas ndo estavam diretamente rela-
cionados com o tempo de quebra. Este trabalho, porém, mostrou que havia oportunidades de
melhorias, como:

A. Ajustes nos chuveiros da segao de formacao, aumentando a eficiéncia de limpeza,

Atual Errado Correto

¥ 7

Imagem 1: Posicao errada do chuveiro de alta pressao na
tela formadora

B. Redugéo do desgaste na regiao da emenda do feltro da 32 prensa devido ao posicio-
namento e angulo de incidéncia do chuveiro de alta pressao;

Imagem 2: Posicéo errada do chuveiro de alta presséo e emenda danificada do feltro
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C. Perda de eficiéncia no condicionamento dos feltros devido ao desenho incorreto das
coberturas das caixas de vacuo;

Imagem 3: Desenho errado da cobertura e desgaste da cobertura das caixas de vacuo

D. Uso de agua aguecida nos chuveiros evitando o resfriamento das vestimentas, o cho-
que térmico e a dificuldade em remover a agua devido ao aumento da viscosidade. A
viscosidade da agua reduz cerca de 16% com o aumento de temperatura de 40°C para
50°C (em Cameron Hydraulic Data, Ingersoll-Rand)

4. Auditoria da secao de secagem:

A auditoria da secao de secagem mostrou que esta segao operava com boa eficiéncia (cerca de
5,57Ib 4gua/h/it? @ 41 psig — a média para esta presséo € de 4,91 Ib agua/h/ft?). A umidade dos
bolsdes estava adequada e 0s estabilizadores dos primeiros secadores estavam gerando um bom
vacuo durante a passagem de ponta.

No entanto, foi constatado que a diferenga de temperatura entre a folha e os primeiros cilindros
secadores estava alta, favorecendo a folha a aderir ao cilindro secador.

O cilindro numero 1 nao estava em operacao (valvula de vapor fechada) e, desta forma, nao con-
tribufa para o incremento de temperatura da folha.

Outro ponto relevante encontrado foi que, ao abrir a folha, o vacuo dos estabilizadores era elimina-
do e esta alteracao poderia desestabilizar a folha durante o processo de abertura.

5. Auditoria da méaquina e procedimentos operacionais:

Este servico deve ser conduzido por um técnico com grande experiéncia em maquinas de papel e
celulose, e tem como objetivo avaliar a maguina desde o preparo de massa até a enroladeira. Este
técnico também concilia 0s pareceres dos demais especialistas com os problemas encontrados
na maguina.

Neste servico foi possivel constatar que apos a reforma houve uma mudanga na formacao da folha
devido a alteracao do gap former (ver comparativo da folha antes e apos a reforma).

Uma das suspeitas € que 0 jato da caixa de entrada favorecia um maior desaguamento pelo lado
superior da folha (“lado feltro”), permitindo uma distribuicao de finos e carga nao uniforme no eixo
z. Alem desta evidéncia, havia também a deficiéncia de um elemento no lado inferior (“lado tela”),
reduzindo a drenagem neste lado e acentuando a diferenca de finos e cargas no eixo z.
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Top/Bottom: Printex 2000 PB 577 / Printex 5000 PB574 Top/Bottom: Printex Q588 / Printex Q588
Antes da reforma Apos a reforma

Top Top

Bottom Bottom

Imagem 4: Comparativo de formacéo antes e apos a reforma da secao de formagéao

Na secao de prensagem foram constatadas varias oportunidades de melhoria:

A. Havia um rolo guia no feltro da 12 prensa inferior mal posicionado, causando uma oscila-
¢ao no feltro pick up devido ao bombeamento natural de ar do feltro inferior (ver imagem 5);

B. A 1% prensa n&o removia agua pelo nip, e a 3% prensa, para a velocidade e gramatura
desta maquina, tinha uma peguena remogao pelo nip (ver imagem 5). Foi constatado que
0s rolos profil da 12 e 3% prensas eram macios e, por iSSo, NAo geravam a pressao neces-
saria para proporcionar o desaguamento no nip, contribuindo para um menor teor seco na
entrada da pré-secagem.

Rolo guia mal posicionado 1° NIP sem remocao 3° NIP com pouca remocao

Imagem 5: Problemas encontrados na secéo de prensagem

Na segao de secagem foi constatado que, nos primeiros cilindros, a folha tinha uma tendéncia a
acompanhar o cilindro secador e havia a formacao de pregas na sua superficie (ver imagem 6):

PUBLICAGAO TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 11 - NUMERO 30 - SETEMBRO 2013



Leandro Pires Gonzaga
Coordernador de Servicos
Albany International

Indaial - SC - Brasil

Folha com tendéncia de Formacao de pregas
acompanhar o cilindro

Imagem 6: Problemas na se¢éao de secagem

CONCLUSAO:

Apds a exposicao do parecer de cada um dos servicos realizados, ficou claro que o problema
estava na secéo de secagem, como o fabricante de papel suspeitava inicialmente.

O grande destaque neste trabalho realizado foi a abrangéncia, conforme mencionado inicialmente
neste estudo de caso. Apesar de o problema se apresentar na se¢do de secagem, a causa do
tempo médio longo de quebra e da dificuldade de passagem de ponta tinham raizes na secao de
formacao e de prensagem, além da secao de secagem.

Os ajustes na formacéao da folha, deixando-a mais uniforme quanto a distribuic&o de finos no eixo
z, 0 aumento de teor seco com o0 endurecimento dos rolos profil da 1% e 32 prensas e, logicamen-
te, a adequacao da curva de aguecimento da folha na pré-secagem, com o ajuste no vacuo dos
estabilizadores durante a abertura da folha, minimizaram a perda de tempo durante as quebras.

Adicionalmente, as oportunidades de ganhos listados pelas demais auditorias contribuiram para
melhorar a eficiéncia de produgao e a reducao do nlmero de quebras,

Apds nove meses, o fabricante de papel reportou uma redugéao de 140 min/més no tempo total de
guebras mensais, conferindo um ganho de aproximadamente USD 374.000,00 por ano.

Foi reportado também que houve uma reducao de 165 min/més relativa a paradas imprevistas
devido a dificuldade na passagem de ponta, conferindo um ganho de aproximadamente USD
320.000,00 por ano.

Ao todo, o estudo realizado rendeu um ganho total de USD 694.000,00 por ano ao fabricante de
papel.

REFERENCIA:

1-)INGERSOLL-RAND, Cameron Hydraulic Data. 17th ed. Woodcliff Lake, N.J., 1988. p. 4-5.
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W HydroDuct 200 - Incremento da velocidade

A configuragao da maquina tissue descrita no case abaixo possui formacéao crescent former e
uma prensa de succao. Produz papéis de folha simples com 19 g/m? e papéis com folha dupla
de 15 g/m?. A velocidade média é de 1.210 m/min.

Figura 1: Crescent former com prensa de sucgao

O desafio proposto pela Albany para a aplicagéo de
feltros foi o estilo HydroDuct 200, vestimenta desen-
volvida com o intuito de ganho em teor seco, fato
que possibilita a economia de energia e 0 conse-
guente ganho em velocidade.

O feltro do estilo HydroDuct 200 obteve vida Util de
62 dias. Durante o seu desempenho, foi registrada a
reducao de consumo de GLP de 5,52% aplicado no
secador da capota e 0 aumento de velocidade do
conjunto yankee/prensa de 3,14%. Durante o perfo-

do, a maquina de papel atingiu a velocidade media
Figura 2: HydroDuct 200 de 1.248 m/min.

Consumo de GLP

Gréafico 1: Consumo de GLP/dia

A vestimenta obteve recorde de producao acumulada, assim como estabilidade na produtividade
e no consumo de vapor durante 0 seu desempenho.
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