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Condicionamento
de feltros

A importancia do desaguamento dos
feltros através das caixas de succao

Os sistemas atuais de condicionamento de feltros
resumem-se basicamente em chuvelros de baixa e
alta pressao, chuveiro quimico ou detergente e cai-
xas de sucgdo. Os elementos condicionadores tém
sua funcdo especifica. E, neste trabalho, discutire-
mos “o condicionamento de feltros através das cai-
xas de sucgdo”. Nas Figuras 1 a 3 estéo represen-
tados esquematicamente os elementos condiciona-
dores e a localizag&o sugerida na se¢céo de prensas
das maguinas em geral.

Na Figura 3 esta representado o sistema de condicio-
namento sugerido para “feltros com emenda”. Com-
parativamente, na Figura 2, temos basicamente duas
alteragdes: o chuveiro de alta presséo e a cobertura
da caixa de succao.

Para a conservagée do flap na regido da emenda, re-
comenda-se a substituicdo do bico do chuveiro de
alta pressao de agulha para leque, bem como a troca
das coberturas das caixas de succéo de rasgo reto
para tipo espinha de peixe.

1 - Chuveiro de Alta Pressao Externo

2 - Chuveiro de Alta Pressdo Interno

3 - Chuveiro de Alta Vazao ou Detergente
4 - Chuveiro de Lubrificagac

5~ Caixa de Sucgao

Fig.1: Sistema de Condicionamento (prensagem Tissue)
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Fig.2: Sistema de Condicionamento (prensagem geral)

FELTROS COM EMENDA
Seam Tech  SeamBynatex)

Direg3o do Fisp

1- Chuveiro leque de aita pressido

2 - Chuveiro agulha de alta pressao (opcional)
3 - Chuveiro de lubrificagdo

4 - Caixa de sucgdo (Herringbone)

Fig.3: Sistema de condicionamento (feltros com emenda)

Condicionamento dos feltros
através das caixas de succao

Para estimar corretamente o fluxo especifico de ar e
tempo de permanéncia que um feltro requer para de-
saguamento e limpeza eficientes, deve-se conhecer
a matéria-prima e aditivos utilizados para o papel pro-
duzido, estilo e gramatura dos feltros, e o conceito
de prensagem nos quais estao aplicados para a velo-
cidade maxima da maquina.

Um dos fatores mais importantes a ser considerado para
o calculo do fluxo de ar € o tempo de permanéncia.
Quanto maier for o tempo para condicionamento do fel-
tro a uma forga motriz média especificada, melhor é a
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eficiéncia de desaguamento e conseglentemente mais
efetivos serfio os recursos utilizados para limpeza dos
contaminantes presentes no feltro.

Estudos recentes para maguinas de alta velocidade e
experiéncias de campo demonstraram que nas primei-
ras posicoes os valores de tempo de permanéncia de-
vem ser fixados entre 2 a 4 milissegundos (ms).

Valores abaixo de 2ms e caixas de sucgéo com fendas
inferiores a 12mm poderiam gerar um condicionamento
pobre, mesmo que a forga motriz estivesse nos niveis
recomendados. Em fung&o da espessura do feltro e ve-
locidade da maquina, caixas de sucgao estreitas forma-
riam pontes em detrimento ao desaguamento do feliro.

VP

T -tempo de permanéncia {ms)
L, — largura total das fendas (mm)
\/p - velocidade das prensas (m/min)

O tempo de permanéncia a ser fixado depende da posi-
cao em gue o feltro esta aplicado e sua probabllidade
de entupimento depende da matéria-prima, dos aditivos
quimicos e das cargas utilizadas no processo de fabri-
cagao do papel.

Baseado no conhecimento destes fatores e experiénci-
as de campo, recomendam-se como regra geral os se-
guintes tempos de permanéncia para a limpeza e desa-
guamento dos feltros:

Papéis de

embalagem 1Prensa | 2Prensa | 3'Prensa
Tempo

de permanéncia |3,0-60 | 25-5, 2,0-4,0
Papéis de

imprimir/escrever |Pick up | TInferior | 3/4'Prensas
Tempo

de permanéncia |2,5-3,5 2,5-4, 0-2,0
Maquinas de

secagem

(celulose) 1Prensa | 2'Prensa | 3'Prensa
Tempo

de permanéncia |6,0-8,0 4,0-6,0 4.0-6,0
Papéis Tissue Pickup | Inferior

Tempo

de permanéncia |2,0-30 | 2,0-3,0

Nos anos 70, Edward F. DeCrosta estudou as varidveis
que influenciavam no desaguamento dos feltros. As ex-
periéncias de DeCrosta foram realizadas em uma ma-
quina piloto, onde com mais de duas mil observacdes
efetuadas com feltros de uma e duas lajes de 1000 a
1200g/m?, foram definidas quatro variaveis fundamen-
tais para o desaguamento dos feltros:

e Construcdo e permeabilidade dos feltros

» Conteudo de agua antes da caixa de sucgéo

» Tempo de permanéncia na caixa de sucgao

* Capacidade do sistema de vacuo

As seguintes equacoes
foram definidas atraveés
de regressao linear:

Q = 0,069 x (AP)"76x (T)0110 x (p)0°16
(my)>*
oy = 1,23 X (mq)°°"°

(Q)D.OZQ X (A P)0,124 X (Tp)0,0QG

Q = fluxo especifico de ar na caixa de succao (CFM/in?)
m, = massa de agua apés a caixa de sucgdo

P = permeabilidade original do feltro seco (CFM/ft?)

m, = massa de dgua antes da caixa de sucgéo

AP = diferencial de vacuo na caixa de sucgédo (“Hg)
T, = tempo de permanéncia na caixa de sucgao (ms)

A época das equacdes de DeCrosta foi de grande valia
para estimar corretamente o fluxo especifico de ar ne-
cessario para desaguamento dos feltros,
Considerando as alteracdes da construcéo e
permeabilidade dos feltros, e o aumento de velocidade
das maquinas, foi necesséria a modificagdo da equagéo
de DeCraosta para estimar o fluxo especifico de ar correto
para ¢ desaguamento dos feltros multilajes atuais.

O fluxo especifico de ar necessario para prover desa-
guamento eficiente para o tempo de permanéncia fixa-
do, pode ser calculade das seguintes maneiras:

a) Estimando-se o valor de forga motriz entre ranges de
60-35 l/cm*/min como regra geral, de acordo com a
gramatura e espessura de feltros multilajes.

b) Através da equagdo modificada de De Crosta.

¢) Considerando uma velocidade de ar dentro da caixa
de sucgdo entre 8a 14m/fs.

Qualguer um dos métodos escolhides resultard em va-
lores proximos e de acordo com o requerido pelo feltro
para boa eficiéncia de desaguamento.
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Portanto, pode-se calcular a vazio de ar necessaria para
¢ desaguamento do feltro pelos métodos citados anteri-
ormente, fixando-se o tempo de permanéncia e consi-
derando as variaveis embutidas nos métodos para o
calculo do fluxo de ar.

* Velocidade maquina v,)
* Gramatura do feltro (g/m2)
* Largura do feltro na caixa (L)

* Permeabilidade do feltro novo (P)

* Relagéo AJF antes caixas (m,)
¢ Diferencial de vacuo (AP)
* Largura total fendas (L)

* Tempo de permanéncia (TD)

* N° de caixas de sucgio

» Area total das caixas de succdo (A)

1° Método: considerando feltros multilajes de 1200 a
2400g/m?, recomenda-se fluxo especifico de ar entre 60-
100 l/em?/min,

lea\ = Vk X A
V, = fluxo especifico de ar padréo

2° Método: pela equacio modificada de De Crosta.

Qm[a!: V, X L|
V'={L,(34,01VAP-97,89  +1,105P)+ 95,93  -5591)
8

3° Método: considerande uma velocidade média den-
tro da caixa de succéo entre 8-12m/s.

Qrolal: Vix Ll
V=V, T .V,
V= velocidade de ar padréo

Os tipos de caixas de sucgdo mais utilizados sao de
superficie plana com fenda Unica ou dupla. O tipo do
material de cobertura mais comum é o polietileno de alta
densidade para maguinas mais lentas, e ceramica nas
maguinas mais velozes. A utilizacdo da cobertura de
cerémica vern crescendo progressivamente pelas van-
tagens proporcionadas e pelo custo-beneficio em deter-
minadas maguinas, independente da velocidade.

As caixas de fenda Unica e com abertura de fenda de
até 2bmm estdo ganhando espago, devido & possibili-
dade de reducéo do nimero de caixas e melhor eficién-
cia de limpeza e desaguamento, conforme demonstra-
do na Figura 4.

Efeito do tipo de caixa na eficiéncia do desaguamento

CAIXA COM DUAS FENDAS

w
%

CAIXA COM UMA FENDA

FELTRO

Fig.4: Desaguamento nas caixas com fenda simples e dupla

Na Figura 4 observa-se ¢ deslocamento da &gua em cai-
Xas te sucgao comumae duas fendas. A largura total das
fendas é a mesma nos dois casos. No desaguamenta com
fenda dupla verifica-se uma interrupgéo no processo de
remogao de agua, nivelando as curvas que possuem uma
tendéncia acentuada em dire¢ao a face externa do feltro.
J& na caixa de fenda Unica com a mesma largura total, o
desaguamento € continuo e mais eficaz,

Outra possibilidade seria o usc de caixas tipo espi-
nha de peixe ou ziguezague, as quais além de forne-
cer um desaguamento continuo e eficaz, tém a van-
tagem de evitar a deformagéo do feltro pelo vacuo
nas caixas de fendas largas. Isto & muito importante
principalmente no desaguamento de “feltros com
emenda”, pois em fungéo do feltro operar plano so-
bre a cobertura da calxa de sucgéo, minimiza ou eli-
mina o risco de desgaste do flap na regiéo da emen-
da. Muitas fabricas que trocaram a cobertura das
caixas de rasgo reto para as do tinpo espinha de pei-
xe tiveram aumentos significativos na vida atil dos
feltros com emenda.

Portanto, as alternativas disponiveis no mercado quan-
to aos diferentes tipos de caixas de sucgéo e materi-
ais de cobertura, permitem a escolha correta destas
para o desaguamento eficaz e melhor desempenho
dos feltros.

CONCLUSAO

O correto dimensionamento do tempo g fluxo especifico
de ar, bem como o sisterna de vacuo para condiciona-
mento dos feltros, estdo diretamente relacionados ao
funcionamento da maquina.

O desaguamento eficaz dos feltres aplicados nos diver-
808 conceitos de prensagem (correta relagio de umida-
de antes do nip) resultara nos seguintes beneficios:

* Reduz a pressao hidraulica no nip
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Fig.5: Caixa tipo espinha
de peixe

Fig.6: Caixa tipo zigueza-
gue

* Evita 0 esmagamento da folha causado pela elevada
relagao de umidade antes do nip.

* Beduz a velocidade de compactagéo do feltro, devido
amenor pressao do fluido no centro do nip.

¢ Evita acidentes causados pelo acompanhamento de
folha.

* Reduz as guebras da folha e paradas especificas para
limpezas quimicas.

* Aumenta e eficiéncia de prensagem e a vida dos fel-
tros, em fungao dos beneficios citados anteriormente.
Portanto, fica evidente “a importancia do perfeito
dimensionamento do desaguamento dos feltros através das
caixas de sucgao”, tanto nos novos projetos de prensagem
quanto na adequacao/otimizagao do condicicnamento das
maquinas de papel e secagem, de celulose em geral.
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