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Finalmente chegamos ao final do ano. Toda a nossa sociedade sofreu e lutou muito
em 2016, mas agora temos uma perspectiva muito melhor para o pafs. Os Ultimos
indicadores econdmicos mostram sinais de melhora nos Ultimos meses do ano
passado. A producéo industrial se destacou nesta recuperacao. O risco-pals reflete a
melhora de expectativa dos investidores internacionais. A inflagéo recuou fortemente,
ainda que motivada pela recessao, e agora o pais pode ser mais agressivo na redugao
dos juros. Enfim, o cenario é realmente muito mais positivo que nos Ultimos dois anos.
S0 nos resta trabalhar para a recuperagao ser vigorosa e torcer para que a politica nao
nos traga mais mas noticias. Precisamos ter estabilidade para acelerar o crescimento.

Num cenario de recuperacao econdmica, o setor de Celulose e Papel sempre € um
dos primeiros a reagir e assim
. esperamos que aconteca neste
Nesta edicao tocaremos ano. A demanda interna deve
em pontos cruciais para um aumentar na mesma medida da
fabricante de papel e celulose: melnora do humor dos mercados
e consumidores. Estou certo que

estamos preparados para isso, e

qualidade, custo de produgéao e
performance de maguina”. que responderemos & altura.

Nesta edicao tocaremos em

pOoNtos cruciais para um fabricante
de papel e celulose: qualidade, custo de producéo e performance de maquina.
Apresentamos um estudo de caso para aumento de bulk no papel e também temos
um artigo que discorre sobre a performance da segao de secagem de maquinas de
papel, salientando pontos relevantes tanto na utilizagao das telas secadoras quanto
nos recursos dos equipamentos disponiveis naguela parte da maquina.

Espero que aproveite bem sua leitura e nos dé sua opinido para que sigamos
melhorando a cada dia.

Luciano Donato

I.BAI\IY

ERNATIONAL
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W Fundamentos basicos das Telas Secadoras

Introducéao

Somos desafiados todos os dias para controlar 0s custos, prever o potencial de danos aos
equipamentos e implementar medidas corretivas e preventivas para manté-los funcionando
de maneira eficiente. Neste sentido, as vestimentas técnicas como feltros e telas possuem
uma funcéo essencial, e devem ser mantidos em maqguina em boas condicoes e produzindo
com excelente desempenho.

Cada vez mais temos enfrentado situagbes em gque precisamos trabalhar conjuntamente
para contribuir com a reducao dos custos na produgao de papel. Neste processo é primor-
dial levar em conta o custo-beneficio, onde a escolha certa ira garantir o bom desempenho
da maquina a medio e longo prazo. Porém, observamos em muitos casos a utilizacéo de
materiais e equipamentos de qualidade “inferior” e, consequentemente, temos um menor
desempenho da maguina além de uma maior deterioracao das condigdes dos seus compo-
nentes. Dessa forma, é necessario voltarmos para o "BASICO".

Nos Ultimos 50 anos houve grande evolugao nos materiais de construcao das Telas Secado-
ras, passando de uma construcao a base de fios de multifilamentos com la e algodao para
uma construcéo de monofilamentos planos de poliéster e/ou materiais resistente a hidrolise,
com alta resisténcia a contaminacéo. As novas tecnologias de vestimentas contribuem signi-
ficativamente para uma boa produtividade da maquina.

Nosso objetivo é mostrar de maneira pratica os guatro fundamentos basicos para uma boa
operagao das Telas Secadoras, conforme abaixo.

. Sistema de
Tensao da tela guiamento
[ R S —
Exaustao Insuflamento
da umidade de ar quente

Figura 1: Fundamentos Basicos da secdo de secagem.

A maioria das maquinas possui sistema de acionamento “Silent Drive”, onde a Tela Secadora
& acionada por dois ou trés rolos guias e movimenta os demais elementos do circuito como
0s rolos guias, os cilindros secadores e a folha de papel.

As matérias-primas utilizadas para produzir os fios e, consequentemente, as Telas Secadoras
devem resistir ao alongamento e terem caracteristicas de estabilidade dimensional na termo-
fixacdo, ou seja, adguirem uma "memaoria” durante o processo de producdo em calandras
aquecidas com tensoes e temperaturas maiores gue as utilizadas nas maquinas de papéis,
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garantindo desta forma sua caracterfstica de estabilidade dimensional no ambiente da ma-
quina de papel.

O efeito na conducao de calor é outra caracterfstica basica — e uma das mais importantes
— e podemos de maneira pratica observar no nosso cotidiano, conforme figura abaixo. Na
maquina, o processo de conducao de calor acontece pelo contato da folha contra o cilindro
aguecido e neste ponto a Tela Secadora com a tensao adequada garante uma secagem
eficiente e uniforme.

Figura 2: Exemplo de transferéncia de calor.

No grafico abaixo, podemos observar o efeito da tenséo aplicada na Tela Secadora na trans-
feréncia de calor. Por exemplo, numa magquina que roda a 800 m/min e dependendo da
tensao de operagéo onde aumentamos de 2,0 para 4,0 kN/m havera um incremento na
transferéncia de calor em torno de 35 para 45 kd/m=2, ou seja, um aumento proximo de 30%
na transferéncia de calor.

Efeito da Tensao na Transferéncia de Calor

=@= 140 °C, 4 kN/m
=ip= 140 °C, 2 kN/m |]

D
o

- N W A
o o o o o o
! ! I I I

400 600 800 1000 1200 1400 1600
Velocidade da Maquina, m/min

Transferéncia de Calor, kJ/m?

Figura 3: Grafico do efeito da tenséo da tela secadora na transferéncia de calor.
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Tensdes de operacdo comum estao em 2,1-3,2 kN/m. A tensdo minima recomendada para
qualguer maguina de papel € de 0,7 kN/m.

As maquinas de papel modernas sao projetadas para operar com tensoes na faixa entre 1,8
e 3,5 kN/m.

Algumas maqguinas de alta velocidade com componentes operacionais reforcados, ou seja,
estrutura, rolos de maior diametro e mancais apropriados, operam com tensoes elevadas de
4,0 a 4,5 kN/m, obtendo um excelente desempenho.

No grafico abaixo, Figura 4, podemos observar que até um determinado valor de tenséo o
efeito é bastante significativo na taxa de secagem devido a maior transferéncia de calor. Po-
réem, a partir de uma faixa de tenséo da Tela Secadora, o efeito nao ¢ significativo na transfe-
réncia de calor. Por outro lado, aplicando maiores tensdes no tecido posso entrar numa faixa
muito perigosa em termos de resisténcia do equipamento como rolos e mancais. O ideal é
sempre verificar com o fabricante da maquina qual é a tensdo maxima que posso aplicar
com segurancga.

Taxa de Secagem Versus
Tensao da Tela Secadora

Taxa de Secagem

Tensao do Tecido

Figura 4. Grafico da curva da taxa de secagem com incremento da tenséo da Tela
Secadora.

Sistema de guiamento

O sistema de guiamento € uma das principais consideracoes para uma boa operagao. As
Telas Secadoras com monofilamentos modernos tém superficies mais suaves do gue 0s
seus antecessores (multifilamento & algodao). Portanto, eles tém um menor coeficiente de
atrito para a superficie do rolo guia. Isso significa gue um bom sistema de guiamento é mais
importante hoje em dia. Porém, observamos que alguns sistemas de guiamento sdo antigos
e muitas vezes precisam ser adaptados para esta nova condigao.

Outro ponto importante € que os problemas de guiamento n&o se manifestam sozinhos, ou
seja, muitas vezes tém problemas de alinhamento nos rolos guias e isso faz com que o sis-
tema de guiamento nao consiga corrigir.

Por vezes recebemos queixas de problemas de guiamento e recomendamos alteracdes no
sistema, porém muitas vezes a alegacado é de que se esta seguindo o projeto da maquina.
Com a mudanca das matérias-primas utilizadas na fabricagéo das telas, sendo em alguns
casos com mais aditivos antiaderentes para repelir sujidades, € necessario um melhor sis-
tema de guiamento. Também observamos menor preocupacdo com a manutencao e as
verificagOes dos alinhamentos dos rolos, muitas vezes motivada por conta de “redugao dos
custos”.
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Veremos a seguir as principais recomendacdes para que o sistema de guiamento seja efi-
ciente para as Telas Secadoras modernas.

Abaixo o desenho mostra que a distancia entre o rolo de entrada e o rolo guia deve ser igual
ou maior que 2/3 da largura da tela, e a distancia do rolo guia para o rolo seguinte — que € o
rolo de saflda — deve ser obedecido, que é 1/3 a largura da tela. Isso € importante para fixar a
nova posicao corrigida da Tela Secadora.

ROLO ENTRADA ROLO GUIA ROLO SAIDA

[ =] oy [ =]

LINHA GUIA

2/3 1/3 da largura da Tela

Figura 5: Configuracéo ideal e recomendacgao do sisterna de guiamento das telas.

A tela sempre tera tendéncia de se alinhar ao rolo guia, sendo deslocada onde primeiro tocar
no rolo guia, como mostrado na figura abaixo.

A Figura abaixo mostra o layout ideal, onde é importante considerar os angulos para que o
guiamento seja efetivo. Muitas vezes, estes angulos minimos sao negligenciados causando
dificuldades no guiamento. O rolo guia ndo é o Unico rolo gue pode deslocar a tela, qualquer
rolo que a tela abrace mais de 10° pode desloca-la se nao estiver alinhado.

ROLO GUIA ROLO

ROLO === i a == e SAIDA
ENTRADA 1 20°

PALHETA

25°

— 3L ——>|+— 3L — MiNIMO

L = LARGURA DA TELA SECADORA

Figura 6: Configuragéo ideal e recomendacao do sisterna de guiamento das telas.
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Uma das maneiras que podemos verificar problemas de desalinhamento € a distorgao da
emenda da Tela Secadora. Veja abaixo um exemplo de um tipo de distorcao. A tabela de-
monstra o impacto na perda de largura.

Largura datela (m) | 2,5 5,0 7,5 Perda de largura (%)
Distor¢éo (mm)

S @ Pequena 125 250 375 0,4
@ g Moderada 250 500 750 1,1
O 5 Grande 400 800 1200 2.5 &

Figura 7: Exemplo de distorcéo e consequente perda da largura em %.

Além da perda da largura, outras dificuldades podem ocorrer devido ao desalinhamento da
emenda e dos rolos, como: a maior dificuldade do guiamento, vincos ou dobras; tendéncia
de “correr” para um dos lados; perda da tensao comum das laterais bambas e, por fim,
diminuicéo da vida meédia devido a acidentes e perda de producao com estas paradas nao
programadas para a troca da vestimenta.

Muito importante considerar que UM BOM GUIAMENTO comega com uma BOA INSTALA-
CAO.

Abaixo alguns pontos gue consideramos importante para um bom infcio:

* Atela deve ser instalada reta e centrada nos rolos, mesmo gue ISso leve mais tempo.

Ela deve iniciar a rodar com baixa velocidade e aumento gradual de tens&o até confirmar
a trajetdria correta.

* Os cilindros devem ser aguecidos gradualmente com o tecido rodando a baixa velocida-
de.

* N&o é aconselhavel entrar com vapor para os cilindros enquanto a Tela esta parada.

Cologue as telas secadoras em sua tensao de operagao enquanto a temperatura esta
sendo regulada.

* Eleve a velocidade maxima somente apods os cilindros estarem quentes.
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Insuflamento do ar quente

Muitas maqguinas se deparam com problemas de corrosdo de rolos guias e cilindros se-
cadores, condensacao e perdas da capacidade da secagem, e algumas vezes perda da
producao de papel. Estes problemas vao gradativamente piorando ao longo do tempo, por
iSSO demoramos para associar 0s sintomas com o sistema de insuflamento de ar quente.
A0 longo do tempo, muitas vezes por falta de manutencao preventiva, acontece dos ventila-
dores, sistemas de filtros, trocadores de calor, dutos, dampers e o sistema de insuflamento
estarem tao deteriorados gue fica muito dificil de resolver a curto prazo além de aumentar
significativamente os custos de manutengao.

Como exemplo, podemos citar uma maquina de papel para embalagens gque comecou a
apresentar perdas de produgao por problemas de qualidade, mais especificamente com
manchas no papel. Durante o estudo do balanco da capota realizado, identificamos muita
deficiéncia no sistema de insuflamento com varios ventiladores fora de operacéo, vazamen-
tos de vapor, filtros entupidos e trocadores de calor, causando obstrucéo e baixa eficiéncia
de transferéncia térmica.

Na figura a seguir, um exemplo onde podemos observar os valores de fluxo nominal de pro-
jeto de cada ventilador, com a "Medigao 1" na pior condigao de operacao, enguanto gue a
“Medicdo 2" mostra como ficaram os valores apds a correcdo dos problemas identificados
no balanco de capota.

Grafico do Sistema de Insuflamento de ar quente

M Projeto M Medigdo 1 ® Medigdo 2
50.000

40.000

30.000
20.000
10.000 I
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Ventiladores

Fluxo de ar em Nm¥h

Figura 8: Exemplo do sisterna de ventilagao, valores de fluxo nominal € das medicoes.

Recomendamos manter os filtros em boas condigdes com um programa de trocas periodi-
cas. Nas fotos abaixo podemos observar gue as contaminacoes dos filtros diminuem o fluxo
de insuflamento de ar quente.

Figura 9: Fotos do sistema de captacao de ar com os filtros antes e apos trocas.
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Ha casos em que os filtros entopem e apenas séo retirados das maquinas ao inves de serem
substitufdos por novos. Dessa forma, todo o pd e contaminagao irao se acumular no troca-
dor de calor. Isso causa maior consumo de vapor para 0 aguecimento do ar que insuflamos
na capota, além de causar obstrucao ao fluxo de ar guente necessario para condicionar 0s
bolsdes da secao de secagem.

Na foto abaixo, podemos observar problemas de corrosao causados pela falta de insufla-
mento, e que podem reduzir drasticamente a durabilidade da Tela Secadora.

Figura 10: Foto de rolo guia em tela com corroséo.

Todos estes sao exemplos de uma das condigoes basicas gue é o sistema de insuflamento
gue vem sendo negligenciado ao longo dos anos até o ponto em que se torna uma crise,
onde mais telas sao gastas por ano, aumentando o consumo de vapor e causando a re-
ducéo da produtividade da maguina. Neste ponto gastamos muito dinheiro para corrigir o
sistema deteriorado, sendo que em alguns casos precisamos substituir motores, tubulacoes,
Dampers e ventiladores inoperantes.

Podemos estudar mais a importancia do sistema de insuflamento de ar quente para o con-
dicionamento dos bolsbes de secagem, na edicéo 24 do Momento Técnico com o artigo
"Medigoes e andlise da secéo de secagem”,

Entao, como saber se o seu sistema de insuflamento de ar quente esta adequado ou se
ainda ¢é possivel aumentar a capacidade de secagem? A melhor maneira de saber é através
de um estudo do balanco da capota, onde medimos todos os fluxos de ar para a capota
identificando como esta sua relacao entre insuflamento versus exaustao.

Na edicao 26, o artigo “Estudo do balango da capota da maqguina de papel”, Tabela 2, apre-

senta como se calcula o insuflamento miimo necessario para um bom condicionamento
dos bolsdes de secagem.

Exaustao da umidade

O sistema de exaustao € responsavel por retirar todas as toneladas de agua evaporada na
secao de secagem. Esta agua em forma de ar guente e Umido possui grande quantidade de
energia gue é possivel recuperar na maioria das maquinas, através de trocadores de calor.

Veja abaixo 0 desenho de um moderno sistema de exaustao de uma maquina de papel
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cartao que conta com uma combinagao de trocadores de calor ar/ar e arfagua. No primeiro
estagio, o ar de exaustao passa por um trocador de calor ar/ar e o ar de admisséao é prea-
guecido apds o ar de exaustao passar por um segundo trocador de calor ar/agua, onde ira
aquecer a agua.

Ar de
exaustao '

|
‘I Atenuador
de som

Chuveiro
limpeza

Ventilador

exaustao Ventilador

Insuflamento Aquecimento
h— - da agua

Drenagem agua

Figura 11: Exemplo de um sistema de exaustao com recuperador de calor.

As falhas mais comuns nestes trocadores sao o0s problemas de entupimento que irao obstruir
a capacidade de exaustao da maquina, podendo limitar a produgao de papel e a recupera-
cao de calor. Para isso existemn chuveiros que podem trabalhar intermitentemente para fazer
a limpeza nos tubos dos trocadores.

Basicamente, 0 balango da capota deve estar equilibrado com o volume de ar guente ade-
quado para um bom condicionamento dos bolsdes de secagem, e também com o correto
volume do ar de exaustao. Normalmente este balanco é de 70% de ar de insuflamento e 30%
de ar de infiltragao do total do ar de exaustao. Veja um exemplo no esquema abaixo.

EXAUSTAO CAPOTA

> oo
CAPCOTA
FECHADA
VENTILADOR L
DE EXAUSTAO
—>
VENTILADOR DE Il
AR QUENTE (PV)
PISO DE
OPERACAO
HHn HHn
t } = PORAO

Figura 12: Desenho basico de uma capota com corte transversal.
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Excesso de exaustao pode fazer com que a capota esteja com o baixo balanco, que depen-
dendo do tipo de papel pode trazer alguns problemas ou sintormas conforme abaixo:

. Instabilidade da folha de papel nas laterais na secao monotela;

. Excessiva infiltracao no porao;

. Agitacao da folha nas laterais;

. Variacao do perfil transversal de umidade;

. Variacao das umidades dos bolsdes quando as portas sao abertas;
. Condensacao na capota.

Afalta ou excesso de exaustao pode influenciar significativamente no processo de secagem,
muito mais do gue noés podemos imaginar, mas gue muitas vezes é dificil de detectar.

Recentemente, em um estudo do balango da capota, identificamos uma falta de exaustao,
e 0 balanco estava proximo de 90%. Fazendo o ajuste do volume do ar de exaustao, redu-
zindo também para 70% e diminuindo as temperaturas do ar de insuflamento para 93°C,
imediatamente ocorreu uma reducao proximo de 10% no consumo especifico de vapor para
a maaguina.

Muitas vezes observamos alguma coisa errada no sistema de exaustao, ou ainda pior nao
observamos que algo esta errado em nossa ronda diaria pelo mezanino. Existem situacoes
em que a ronda diaria n&o ocorre, € 0 mezanino passa semanas ou Mmeses sem uma inspe-
cao.

A foto abaixo demonstra um duto com uma abertura consideravel antes do ventilador de
exaustao. Neste caso a exaustao da capota é prejudicada devido ao fluxo preferencial.

Figura 13: Duto antes do ventilador de exaustéao da capota.
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No exemplo da Figura 14 n&o existe mais vedacao entre o tubo e o exaustor, baixando con-
sideravelmente a capacidade real de exaustao.

Figura 14: Anel de vedacéo antes do ventilador de exaustéo.

Excesso de vapor e condensado dentro da capota, bem como portas abertas no porao,
podem prejudicar o processo devido ao excesso de umidade ou maior volume de ar frio do
porao, conforme demonstrado nas fotos abaixo.

Figura 15: Fotos das postas abertas e excesso de vazamento de vapor dentro da capota.
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Conclusao

Este artigo teve como objetivo provocar nossos sentidos, abrir nossos olhos para uma situ-
acao que pode se tornar comum, até o ponto de acharmos que é normal. Apds um tempo
Ou até anos sem manutencao € comum ouvirmos comentarios do tipo: “sempre foi assim”,
ouU mesmo, “sempre funcionou assim”. Perde-se o ponto principal de “como deve ser”, ou
"como deveria ter sido” e assim 0 processo de manutencao das operagdes de secagem
precisa voltar para o ponto mais basico.

Temos visto maguinas muito antigas, porém nao significa gue ndo podem gerar retornos
lucrativos. E essencial nos adaptarmos aos atuais padroes de exceléncia na producao de
papel, onde o uso de materiais de qualidade, a manutengao adequada, e investimentos em
capacitacao de pessoal gue entende 0 equipamento e suas respectivas recomendagoes de
uso, garantam resultados superiores na produtividade da maquina.

Por fim, é importante estar atento e aplicar produtos de alta tecnologia, investir em capacita-
C&o e treinamentos e buscar parceiros e fornecedores que possam dar assisténcia técnica e
Servigos para a geragao valor.
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* Alto teor seco da folha estabilidade estrutural e uniformidade.
* Aumento da vida util da tela

e Maior retencéo de sélidos
e Menor consumo de energia

Beneficios e Melhor manuseio de agua

® Alto volume vazio
¢ Alta resisténcia a compactagéo

Beneficios ¢ ® Excelente estabilidade dimensional
PRESS PLAN E 2 ¢ Alto potencial de vida
Feltro com tecnologia para as maquinas Tissue, aplicagéo * Instalagéo facil e segura
em posicdes que exigem menor consumo de energia. * Qualidade de emenda superior

* Rapido break in

® Maior estabilidade e durabilidade AE ROPU LSE K
¢ Distribuicdo uniforme da pressao
Melhor perfil de umidade

Incremento da secagem

Beneficios Tela secadora com estrutura aerodinamica ativa para

produgao de papel kraft.

® Mais facil de condicionar e manter limpo e Reducao de vapor
* Ganhos de produtividade
SEAM PLAN E | | * Melhor perfil d_e umidade
Boncicioen Reducao na vibracao da folha

Feltro para os mais diversos grades com tecnologia de * Maior ventilagdo e aumento no volume de
emenda diferenciada, 6timo desempenho e qualidade do ar seco no bolsao
papel. e Maior resisténcia a abraséo

e Maior teor seco da folha e Durabilidade da emenda

¢ Elimina marcagao
e Maior durabilidade
e Instalagéo facil, rapida e segura

Beneficios

STUDIO GAMA

LBANY

INTERNATIONAL

www.albint.com
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W Propriedade Bulk - reducéo no custo de fabricacéo de papéis

O desenvolvimento de novas tecnologias na secdo de prensagem de magquinas produtora
de papéis permitiram, ao longo dos anos, grandes avancos em performance e incremento
de producéao. A prensa de sapata é o principal equipamento responsavel por este sucesso.

Da mesma forma, ao longo do tempo houve a adequacao e evolucao das vestimentas no
intuito de aumentar a performance das maquinas de papéis com ganhos, principalmente, em
teor seco. Este tema foi publicado no momento técnico numero 30 retratando a aplicagao
das vestimentas, "Abordagem do conjunto feltros e mantas de sapata como um sistema”.

A0 citarmos prensa de sapata nao podemos deixar de comentar sobre a acao do nip e a cur-
va de prensagem que é gerada devido a largura do nip, como mostrado abaixo no Grafico 1.

(MPa)f
10 4
Rolo Convencional
120 KN/m Prensa de Sapata
1000 KN/m
5 4

Rolo de Grande Didmetro
280 KN/m

1 : ] L

100 200
Largura do Nip (mm)

Gréfico 1: Agéo do nip em prensa de sapata x prensa convencional.

Apesar de aplicar cargas acima de 1.000 kN/m, a pressao mecanica especifica & baixa com-
parada as prensas convencionais. Assim, devido a melhor consolidacdo e maior tempo de
residéncia no nip da folha, existe uma perda de Bulk do papel quando comparado a prensas
convencionais.

E conhecido e também divulgado pela teoria de Wahistrom que a pressao total no nip de
prensagem é o resultado da soma das pressdes mecanicas e hidraulicas. Estas forcas com-
binadas normalmente sao responsaveis pela remocao de agua da folha visto na Figura 1.

Quanto mais comprimida, maior seré a quantidade de agua removida da folha, entao o pro-
cesso de prensagem compreende a remocao de agua da folha e, por consequéncia, a redu-
c&o no volume da folha. Vale lembrar também que existe um limite para a pressao, pois seu
excesso pode comutar no esmagamento da estrutura fibrosa da folha e assim ter quebras.
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1

P (Mecéanica) P (Hidrdulica) P (Total)

Figura 1: As pressées mecanicas e hidraulicas sao somadas para ter a pressao total na

oprensa.
Seguindo com a redugao no volume da folha apds a prensagem teremos entao uma perda de
espessura natural na folha e, por consequéncia, perda do Volume Especifico Aparente — Bulk,
gue é o guociente da divisao entre espessura pela gramatura, ambos da folha em analise.

A Albany, como lider mundial em mantas, sempre tem como objetivos atingir a melhor perfor-
mance de maguina e incrementar a qualidade do produto final do cliente. Neste caso espe-
cffico, nosso foco foi a maxima preservacao do Bulk do papel.

O estudo de caso a seguir mostra a aplicacao de um estilo de manta “ranhurada”, sendo
mais especifica a aplicacao para maquinas de alta velocidade que precisam desaguar altos

volumes de agua através do nip.

A Manta Albany VentaBelt e-groove, conforme mostra a Figura 2, possui as caracteristicas da
Ultima geracao XT em suporte e estrutura, a qual é revestida de poliuretano em ambos os la-
dos e finalizada com uma engenharia customizada na area aberta do lado feltro. As ranhuras

em formato “v" garantem a permanente area aberta no nip resultando na constante remogao

e escoamento de agua sem prejudicar a folha.

VENTAZEL i

GROOVE TECHNOLOGY 47 m

Figura 2: Grafico de Intervalos de Espessura.
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Este estudo de caso ira retratar ganhos expressivos no Bulk do papel na comparacao entre
duas mantas com propriedades distintas em sua composigao. O perfodo total estudado foi
de aproximadamente dois anos para dois fornecedores de mantas, na produgao de papel
branco de imprimir e escrever.

A base de dados do estudo estatistico levou em consideragao as principais variaveis gue
interferem no Bulk da folha, como viscosidade da celulose, grau de refino da massa na caixa
de entrada, carga mineral, temperatura da massa na caixa de entrada, pressao constante na
prensa e aspereza final do papel. Todas estas variaveis foram filtradas em faixas que permiti-
ram fazer as devidas comparacdes entre as mantas.

Resultados

No Grafico 2 podemos constatar estatisticamente que as espessuras (um) encontradas sao
diferentes entre as mantas, pois a manta VentaBelt preserva mais a folha no nip sem perdas
de remocao de agua / teor seco. Por este motivo, temos ganhos no Bulk do papel.

Grafico de Intervalos de Espessura
IC 95% de Bonferroni para a Média

® 96,2671

@ 96,1533

95,5

195,091
95,0
S § 94,4095

94,0

Espessura

Fornecedor B1 Fornecedor B2 Ventabelt XT-1 Ventabelt XT-2
Manta

Os desvios padrdo individuais foram usados para calcular os intervalos.

Gréfico 2: Gréfico de Intervalos de Espessura.

"

A espessura do papel apresentada pela manta do fornecedor "B” ja esta proxima ao limite
minimo de alerta para o papel em estudo, ou seja, a reducéo de gramatura resultaria ainda
mais na queda de espessura.

Analisando os demais graficos, no Grafico 3 para o periodo analisado vemos que a quantida-
de de massa utilizada (gramatura — g/m?) foi menor na manta VentaBelt ja conferindo ganhos
na redugao de massa da folha.
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Gréfico de Intervalos de Gramtura (meta)
IC 95% de Bonferroni para a Média

74,2

741
@ 74,0685

74,0

©
@ 739 =T
= ’ ‘ 3,83
= @ 738347
S 738 ‘
=] i
E ® 7373%
S 73,7
(L)

73.6 @ 735742

73,5 .

734

Fornecedor B1 Fornecedor B2 Ventabelt XT-1 Ventabelt XT-2

Manta

Os desvios padrdo individuais foram usados para calcular os intervalos.

Gréfico 3: Gréafico de Intervalos de Gramatura.

E por Ultimo, o Gréafico 4 mostrando também estatisticamente que as mantas s&o diferentes
em relacéo ao Bulk (numero), comprova o efeito de se preservar a espessura da folha no nip
da prensa.

Grafico de Intervalos de Bulk
IC 95% de Bonferroni para a Média

1,315
1,310 @ 1,309
1,305 l 1,30515

1,300

Bulk

1,285 . 1,28448

1,280 @ 1,27986

Fornecedor B1 Fornecedor B2 Ventabelt XT-1 Ventabelt XT-2
Manta

Os desvios padrdo individuais foram usados para calcular os intervalos.

Gréfico 4: Grafico de Intervalos de Bulk.

Conclusao

Como explicado acima, sendo o Bulk o guociente entre a divisao da espessura pela grama-
tura de papel, o que vemos com a manta VentaBelt € a preservacao da espessura da folha,
resultando em maiores valores de Bulk. Isso gera economia em grandes proporcoes, pois
pode-se economizar fibras, quimicos e vapor.

Perfil do autor:

Tiago Belmonte Davila é formado em Engenharia Quimica pela Universidade de Ribeirao Preto Unaerp, com
MBA em Gestao empresarial pela FGV, Curso de Green Belt Lean Six Sigma pela Seta desenvolvimento
gerencial e Pés-Graduacao em celulose e Papel pela Universidade Federal de Vigosa. Iniciou suas atividades
profissionais na International Paper - LA em 2002, em 2010 na Voith em comissionamento e Start-up de maqui-
nas e na Albany em 2012, como Vendedor Técnico Sr., atual fungao. Atua em todas grades de produtos, Telas
Formadoras, Feltros, Telas Secadoras e Mantas.
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VENTABELT XTS.

Formato exclusivo € mais eficiéncia
na sua linha de producgio.

VENTABELT XTS é uma manta com nova resina
desenvolvida recentemente pelo centro de pesquisa da
Albany International. O principal diferencial do produto é o
exclusivo e diferenciado formato de ranhuras.

Beneficios:
o Extremamente resistente a trincas
* Elevada resisténcia a abrasao

¢ Disponivel em varias durezas B E LT XT S
° Melhor desaguamento ao longo da vida VE N TA

Posicao Tipo de papel Velocidade Tensao Tempo de operacao
3?2 press. Symbelt Printing and writing 1200 m/min 1200 kN/m | 201 dias, em andamento (média 173 dias)
22 press. Nipcoflex Board 300 m/min 1000 kN/m | 179 dias, em andamento
32 press. Nipcoflex Linerboard/ white top liner 200 m/min 1200 kN/m | 352 dias (média 211 dias)
32 press. Nipcoflex Linerboard 900 m/min 1200 kN/m | 269 dias, removido (média 226 dias)
12 press. Nipcoflex SC paper 1780 m/min 900 kN/m 190 dias, removido (média 122 dias)
32 press. Nipcoflex Testliner 600 m/min 1000 kN/m | 404 dias, em andamento (média 247 dias)
22 press. Intelli Nip White top liner/ fluting 600 m/min 1250 kN/m | 400 dias, em andamento (média 293 dias)
22 press. Prime XT Corrugating 850 m/min 1250 kN/m | 251 dias, em andamento (média 155 dias)
32 press. Symbelt Recycled white top liner 610 m/min 1050 kN/m | 412 dias, troca programada (média 260 dias)
22 press. Nipcoflex Linerboard 900 m/min 1000 kN/m | 158 dias, troca programada (média 126 dias)
32 press. Nipcoflex Corrugating 805 m/min 1050 kN/m g%%dias. Vida maxima da concorréncia 160
12 press. Nipcoflex T Tissue 1600 m/min 150 kN/m 162 dias, em andamento. Recorde de vida util
12 press. Nipcoflex T Toilet tissue 2200 m/min 150 kN/m 93 dias, sem rachaduras
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indmomento_tecnico@albint.com | Um canal direto para sugestoes e dividas.
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