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W Escolhendo a tela formadora correta para sua maquina de papel tissue

O melhor desempenho em maquina resulta da correta combinacao entre o estilo da tela, o projeto
e as caracteristicas especificas de cada maquina.

Para decidir gue tela formadora funcionara melhor em uma maqguina especifica para a fa-
bricacao de papel tissue, € preciso considerar diversos fatores. Embora alguns dos fatores
fundamentais para as telas formadoras de tissue sejam descritos neste artigo, ele nao se
destina a ser uma discussao profunda sobre o projeto das telas. Em vez disso, este artigo traz
um olhar simples e realista sobre as telas formadoras de papéis tissue, que sao discutidas
em termos de suas caracteristicas e nao em termos de sua confeccao. 1sso permite que as
telas sejam classificadas em “categorias” para fins de comparacao. O artigo também explora
alguns aspectos praticos sobre telas, 0os quais devem ser levados em consideracao para
referéncias futuras.

Caracteristicas fundamentais da tela formadora para papel tissue

As caracterfsticas fundamentais da tela formadora para papel fissue, discutidas nesta secao,
incluem o modelo de tela, a concentragao dos fios na trama longitudinais — mesh (direcao da
magquina - MD) e count (concentracao na diregao transversal a maqguina - CD), a topografia
de superficie da tela e a permeabilidade ao ar. Existem outros parametros a serem conside-
rados quando se aplica uma tela formadora, porém este trabalho os deixara de lado a fim de
concentrar nos quatro parametros principais mencionados acima.

Estilo da tela. Atualmente, as telas formadoras sao fabricadas em estilos variados e diferen-
tes. Os principais estilos na industria de papel tissue de hoje em dia s&o: laje simples (figura
1), laje dupla e meia (figura 2), e laje tripla (figura 3). Os modelos de laje simples sao cons-
tituidos de tramas formadas por um fio na direcdo MD para cada fio na direcdo CD. Os de
camada dupla e meia possuem na trama um fio na direcao MD para cada trés fios na direcao
CD. Neles, os fios transversais sao colocados com dois fios empilhados e um fio menor na
superficie superior, posicionados a cada dois filamentos. O modelo de camada tripla é feito
por dois fios na direcao MD e dois/trés fios na direcao CD. Na verdade, esse modelo ¢ a
juncao de dois modelos de camada simples, feita por um fio na direcao CD ou MD.

Figura 1: Laje simples
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Figura 2: Duas lajes e meia
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Figura 4: 84 x 90 laje simples e 152 x 135 dupla laje e meia

Mesh (MD) x Count (CD). O mesh da tela formadora refere-se ao nimero total de fios MD da tela
por centimetro ou polegada. O count refere-se ao nimero total de fios CD da tela por centimetro
ou polegada. Para uma tela de dupla camada e meia, o count sobre a superficie superior €, na
verdade, dois tergos do count total. Se compararmos uma laje simples, com um nivel de count
de 90, a uma tela dupla com suporte, com um nivel de count de 135, veremos que o count real
do lado superior de ambas € igual (figura 4). As duas telas tém, no seu lado superior, 90 fios CD

por polegada.
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Topografia da superficie. A topografia da superficie do lado superior da tela é provavelmente um
dos fatores mais importantes na comparacao de telas formadoras. Existemn basicamente dois
tipos extremos de superficies de telas formadoras: uma dominada por longas jungoes MD e, a
outra, por longas juncoes CD. A figura 5 abaixo ilustra esses dois extremos, 0s quais podem ter
um grande impacto sobre 0 apoio da fibra na tela. As fibras da mistura depositada pela caixa de
entrada estao alinhadas, principalmente, na forma MD em grau variavel, dependendo do ajuste da
maquina. Quando as camadas iniciais em MD caem sobre a tela, ou elas caem em torno de uma
juncéo MD longa, ou elas se movimentam para a juncao CD longa. O resultado € que as fibras ini-
cialmente se formam em uma estrutura interna orientadas no sentido MD ou em uma estrutura no
sentido CD. Esse fendmeno ¢ ilustrado na foto 1. Essa condicao também ira afetar a drenagem da
tela. Se as fibras se mantiverem na superficie da tela, esta permanecera mais aberta e, portanto,
tera uma melhor drenagem.
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Figura 5: Longa juncéo de CD & MD
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Foto 1: Suporte de fibras na diregdo MD (direita) e CD
(esquerda) para a orientagcao das fibras

A topografia da superficie inferior de uma tela, juntamente com o diémetro e a qualidade do fio
do lado CD inferior, determina o potencial de vida Util da tela. A maior parte do desgaste das te-
las formadoras ocorre no fio transversal inferior. As telas cuja superficie de desgaste é aquela da
juncéo CD longa possuem o melhor potencial de vida Util. Qutra forma de melhorar a vida Util da
tela & alterar o diametro do fio do lado inferior para um tamanho maior ou utilizar um material mais
macio e resistente ao desgaste.

Para a maioria das maqguinas de papel tissue, a vida Util da tela ndo & preocupante. As telas for-
madoras da maior parte das maquinas de hoje sao removidas devido a danos, entupimento e/
ou drenagem. Assim, bem poucas telas sao utilizadas até o fim do seu potencial de vida util, Por
esse motivo, no desenvolvimento e fabricagao das telas, concentra-se mais atencao em outras
propriedades, tais como a drenagem e o suporte de fibras.
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Permeabilidade ao ar. A permeabilidade ao ar é a medida do fluxo de ar através da tela, em pés
cUbicos por minuto, por um pé quadrado de area da tela com 0,5 polegadas de agua de vacuo.
Esse valor é usado como indicador de drenagem da tela. No entanto, nao ha uma correlagao linear
direta entre a permeabilidade ao ar e a drenagem. Essa permeabilidade ao ar nao leva em conta
a forma como a camada de fibras é construida sobre a superficie da tela. Para testar a drenagem
efetiva de uma tela, deve-se utilizar como base 0s testes piloto da magquina ou outros testes de
laboratério com equipamentos que formem uma folha dinamica (direcional) de papel. Mesmo apds
a realizacao dos testes piloto da maquina, a drenagem efetiva de um tecido pode ser diferente da
esperada, devido a composicao do produto ou a configuracao especifica da maquina.

Para combinar o modelo apropriado de tela formadora com uma determinada maguina, ha varias
informacoes que precisam ser coletadas, que incluem o tipo de maquina, sua configuracéo, 0s
tipos de papéis, a matéria prima e o modelo atual de tela formadora. Outra informagao muito Uil
¢ a respeito de quais outras maquinas do mesmo tipo, grau de refino, velocidade, etc. estao fun-
cionando e com que modelo de tela formadora. Uma vez que todas essas informacoes estiverem
coletadas, pode-se determinar o melhor tipo de tela para uma maqguina especifica.

Aspectos praticos das telas formadoras para papel tissue

As consideragOes a seguir sao muito importantes para a escolha do estilo e da aplicacao de telas
formadoras em maquinas para a fabricacao de papel tissue. Tais consideracoes incluem os tipos
de chuveiros, a andlise das telas usadas e 0 tempo de utilizacao da tela.

Em relacéo aos chuveiros para o condicionamento da tela formadora, o propdsito de cada um
deve ser identificado, considerando-se que:

* Alguns chuveiros sao utilizados para remover as fibras.
- Chuveiro de inundacéao (flooded nip).
- Chuveiro leque (fan shower).
* Alguns chuveiros s&o utilizados para remover residuos grudados na tela.
- Chuveiro agulha e alta pressao (largura total da tela).
- Chuveiro agulha e alta pressao para limpeza localizada.
» Chuveiros agulha e alta pressao “limpam” e "danificam” as telas.
- Menor pressao = menor dano, menor limpeza.
- Alta pressao = maior dano, maior limpeza.
- Ha um ponto em que o jato causa mais danos que beneficios (—350 psi - libra-
forca por polegada quadrada).
- Maior massa (diametro do bico maior, maior volume de égua) = maior dano.
» Chuveiros agulha e alta pressao devem ser colocados proximos a ou sobre um rolo.
- Reslduos se formam principalmente na superficie das telas.
- Chuveiros agulha externo e alta pressao teém apresentado melhor performance
para limpeza das telas.
- Chuveiro agulha interno e alta pressao deve ser evitado.

Em relacao a andlise das telas utilizadas (telas retornadas para nosso laboratério), deve-se con-
siderar que:

* Normalmente, a maior parte do desgaste nas telas formadoras ocorre no lado inferior
datela (foto 2).

* O dano causado pelo chuveiro de alta pressao é facimente identificado através da
fibrilagao dos fios monafilados (foto 3).

* A espessura critica da tela é fornecida apenas com base no desgaste do lado inferior
(gréfico 1).

* O perfil de espessura também pode ser usado para identificar caracteristicas da ma-
quina (gréafico 2).
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Foto 3: Fibrilacéo dos fios com chuveiro de alta pressao
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Gréfico 1: Perfil de espessura de uma tela usada
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Gréfico 2: Desgaste por faixas que causam variacdo de gramatura do papel (desgaste
com carbonato de calcio depositado em uma caixa de vacuo) 13
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A distorcéo na tela é provocada pela falta de alinhamento da maquina. Existem trés tipos basicos
de distorgao: reta, em um lado apenas e em arco, e todas estao ilustradas no grafico 3. A de-
formidade da tela provoca o seu estreitamento, causando problemas operacionais da maquina,
quando a tela se tornar demasiadamente estreita.
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Distorgéo reta Distorcdo em um lado apenas Distorgédo em arco

Gréfico 3: Tipos de desalinhamento de telas

Com relacao ao comprimento da tela, sabe-se que as telas formadoras operam com diferentes
comprimentos na maquina. Ha varios motivos para essa diferenca:
* Ajuste da maqguina (tensao, elementos de drenagem, drives, etc.).
* Tempo em que a tela ficou na caixa antes de ser instalada (a tela encolne dentro da
caixa até um certo limite).
* Variagao normal na fabricacao da tela.

Uma tela formadora encolhe durante o tempo em que permanecer na caixa antes de ser instalada,
mas volta ao comprimento de projeto apos ser instalada na maguina. O comprimento da tela varia
conforme a maquina opera (30-50 pli - tensao de operacgao). Durante esse tempo, a tela estreita
levemente. Uma tela formadora esticara nos primeiros dias e depois atingira um nivel estavel para
o funcionamento da maqguina. A tela também podera esticar um pouco mais conforme o tempo
de uso, mas a maior parte desse estiramento acontece nos primeiros dias de sua utilizagao.

Quando for procurar o tipo correto de tela formadora para papel tissue, colete dados sobre o funciona-
mento da maquina, inclusive o estilo de tela em uso no momento e aquilo que vocé deseja aperfeigoar.

Concluséo

Quando for procurar o tipo correto de tela formadora de papel tissue, colete dados sobre o fun-
cionamento da maquina, inclusive o estilo de tela em uso no momento e aquilo que vocé deseja
aperfeicoar. Considere, entao, as caracteristicas do modelo de tela formadora, tais como estilo,
mesh x count, topografia (superior e inferior) e permeabilidade ao ar. A partir dessas informacoes,
consegue-se tomar a decisao correta sobre qual tipo de tela deve ser usada na maguina.

Geralmente, as telas com mais e maiores juncoes CD superiores tendem a apresentar um melhor
suporte e drenagem da fibra. As telas que possuem mais e maiores jungoes CD inferiores apre-
sentam maior potencial de vida Util. A permeabilidade ao ar nao possui uma relacao direta com a
drenagem da tela, portanto tenha cuidado ao comparar a permeabilidade de diferentes estilos de
telas. Por fim, deve-se aplicar o conhecimento ja construido guando se fizer a escolha da tela e,
posteriormente, analisar 0s resultados que surgirao no papel tissue produzido. Cada méaquina de
producéao de tissue, ainda que semelhante a outra, tem sua propria personalidade, a qual ira definir
o0 melhor modelo de tela para cada aplicagao.

Artigo original publicado: www.tappi.org - Tissue 360° - spring/summer 2012
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