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Maquinas ftissue de alta
performance x feltros:
harmonia ou conflito?

introducao

A industria mundial de papel tissue projeta uma adicédo de
2,3 milhGes de toneladas de papel no periodo compreendi-
do entre 2009 e 2010. Aparentemente a crise mundial teve
um efeito menor neste mercado do que nos outros segmen-
tos de papel.

Vérias maquinas novas entraram em produ¢ao nesta época
conturbada e projetos futuros, que foram postergados, sai-
rao do papel nos préximos anos.

Alguns fatores que no passado recente eram novidades,
passaram a fazer parte do dia a dia de quem trabalha neste
segmento, tais como; o uso intensivo de fibras recicladas,
maior aproveitamento de 4gua e velocidade de trabalho em
torno de 1800 m/min.

Da mesma forma, os feltros precisaram evoluir para garantir
uma folha com boa qualidade, estabilidade de maquina,
producéo e baixo consumo de energia, em maquinas que
operam quase sempre no limite.

A intencdo deste artigo € discutir a interface delicada en-
tre o feltro e a maquina de papel, assim como as maneiras
mais adequadas para tentar garantir a harmonia nesta rela-
¢éo, que muitas vezes € conflituosa.

Maquinas para papel tissue

Ainda existem muitas maquinas deste tipo de papel que
utilizam uma mesa plana na formagéo, no entanto, devido
principalmente a limitag&o de velocidade encontrada nes-
te tipo de configuragéo, as maquinas mais comuns s&o do
tipo crescent former.

Esta configuracdo, além de atingir velocidades mais ele-
vadas (o recorde atual € de 2160 m/min e ja foram anun-
ciados projetos para chegar em 2400 m/min), proporciona
maior estabilidade operacional, melhor qualidade do papel,
ganho de formac&o na folha e redugdo da capacidade de
vAcuo instalada, entre outros beneficios.

Existem ainda novas tecnologias de fabricacdo como TAD,
NTT e ATMOS, que ndo utilizam feltros na maquina e sdo
capazes de produzir papéis com caracteristicas de maciez
e bulk mais elevados do que as maquinas tradicionais.

Na secéo de prensas, varias configuracdes podem ser en-

contradas, algumas delas estéo representadas abaixo.

Figura 1 — Maquina com duas prensas.

Figura 2 — Maquina com prensa unica e rolo de succéo.

Figura 3 — Maquina com duas prensas e rolo de sucg¢ao.

S .

Figura 4 - Maquina de prensa unica com suc¢ao e caixa
de vapor.
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Figura 5 — Maquina com prensa de sapata.
Feltros

Apesar das diversas configuractes, 0s requisitos basicos
de desempenho do feltro para maquinas tissue ndo mudam
significativamente para as maquinas listadas. Convém res-
saltar que o desaguamento no nip € a caracteristica fun-
damental para feltros de maquinas tissue, as demais sao
extremamente importantes, porém, sem um bom desagua-
mento no nip da prensa, a maquina simplesmente nao sera
capaz de operar satisfatoriamente.

Os feltros para maquinas tissue também devem proporcio-
nar desaguamento uniforme no nip. Este tipo de retirada de
agua contribui para um melhor teor seco da folha e limpeza
da propria vestimenta, além disto, deve proporcionar uma
superficie de contato uniforme com o cilindro yankee, com
objetivo de maximizar a troca térmica. E interessante desta-
car que o desaguamento do nip é altamente recomendavel
em todas as aplicacdes. Aliado a estas caracteristicas, 0
feltro deve apresentar caracteristicas resilientes, ou seja,
alta capacidade de compressao no nip e retorno a espes-
sura inicial na saida deste.

O feltro precisa ter um excelente tempo de break in, ou
seja, um feltro recém instalado deve atingir a velocidade de
operacao normal da maqguina, no menor intervalo de tempo
possivel.

A resisténcia & compactacao da vestimenta ao longo do
tempo de operacéo n&o pode ser alta a ponto de prejudicar
o assentamento do feltro em maquina e nao pode ser baixa
a ponto de implicar em menor vida, além de causar proble-
mas de producao precocemente.

Outra caracteristica interessante € a facilidade de limpeza.
Por natureza, o processo de producéo de papel tissue gera
uma série de contaminantes que contribuem para o entu-
pimento do feltro. Um feltro que responde bem a operacéo
dos chuveiros de alta presséo e as limpezas quimicas, tem
mais chances de proporcionar a estabilidade de producéao
desejada, contudo esta resposta a limpeza precisa ser cui-

dadosamente projetada pelo fabricante e planejada pelo
usuario, pois, pode gerar novos periodos de ajuste do feltro
e da maquina.

A capacidade de carregar 4gua é mais uma caracteristica
extremamente desejavel neste tipo de feltro, pois, trabalha
sempre com altas relagdes agua/feltro. Esta relagéo é obti-
da através de medi¢des e trata-se da quantidade de agua,
em gramas por metro quadrado, dividida pela gramatura
do feltro. Esta caracteristica é fundamental para um bom
carregamento da folha.

Proporcionar economia de energia has maquinas, prova-
velmente, € a caracteristica mais importante atualmente.
Um feltro que necessita de quantidades mais elevadas de
energia para producado de papel deve ser ajustado para
que estes valores atinjam niveis aceitaveis. Neste ponto, a
troca de informag@es entre o fornecedor e o cliente € fun-
damental para o entendimento das necessidades de cada
maquina.

Condicionamento e limpeza dos
feltros para maquinas tissue

Por caracteristica, os feltros para maquinas tissue carre-
gam grandes quantidades de agua. Isto é intencional, pois,
a agua precisa ter passagem praticamente livre pela estru-
tura da vestimenta.

Para atingir este objetivo, com algumas recomendacotes
basicas, € possivel otimizar o sistema de condicionamento
de feltros.

As necessidades de um feltro pegador para maquinas tis-
sue s&o divididas em duas categorias: agua necessaria
para saturar a superficie do feltro para uma boa transferén-
cia da folha e agua necessaria para limpar a vestimenta.
A andlise de feltros retornados fornece dados importantes
neste sentido, pois, é possivel visualizar quais tipos de con-
taminantes est&o presentes no sistema, auxiliando na ela-
borac&o de uma estratégia de condicionamento.
Basicamente, existem duas maneiras de atacar os conta-
minantes, mecanicamente e quimicamente. Na primeira, os
contaminantes ja estéo presentes no feltro e o sistema tenta
elimina-los, principalmente, através do uso de chuveiros.
Na segunda, elabora-se uma estratégia mais preventiva,
Ou seja, a intengéo é criar um ambiente onde os contami-
nantes nao se depositem no feltro. Vale lembrar que o con-
dicionamento mecénico, quando mal dimensionado, pode
danificar seriamente a vestimenta.

O sistema de condicionamento mecanico mais empregado
consiste no uso de chuveiros de alta presséo, inundagéao
e lubrificagdo. A seguir faremos uma breve descricdo de
cada tipo:

O chuveiro de alta presséo do tipo agulha deve ser posicio-
nado no lado externo do feltro (lado papel), 0 mais proximo
possivel da saida do yankee ou antes do rolo que tenha
contato com este lado do feltro. A distancia varia de 150 a
200 mm e a presséo entre 10 e 20 bar. Este chuveiro deve
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ser oscilante, preferencialmente sincronizado com a veloci-
dade da maquina para garantir a distribuicdo uniforme do
jato ao longo do feltro. Existem trabalhos especificos que
levam em conta o di@metro dos bicos, a distancia até o
feltro e o angulo de trabalho e presséo, de acordo com a
velocidade da maquina, o tipo de feltro empregado e as
condi¢des da matéria-prima.

Os chuveiros de inundacdo normalmente sdo utilizados
para aplicagdo de agua ou produtos quimicos. Para uma
melhor distribuicdo da dgua ou produto quimico na estru-
tura do feltro, recomenda-se que estejam localizados apés
0 nip € 0 mais distante possivel da caixa de succéo, para
maximizar o tempo de residéncia e a formacéo de cunha
hidraulica com algum rolo guia.

Os chuveiros de lubrificagdo devem estar localizados nas
caixas de succéo, nas raspas € nos rolos das prensas. No
primeiro caso, o equipamento tem a funcao de lubrificar a
superficie da caixa e do feltro prevenindo o desgaste. Tam-
bém tem a fungao de criar um selo hidraulico na superficie
da caixa, garantindo uma distribuicdo de vacuo uniforme.
No segundo, atua na remo¢ao de contaminantes que sai-
ram do feltro, passaram pelo rolo e pararam na raspa, além
disto, lubrifica a superficie do rolo.

O sistema quimico de condicionamento necessita da apli-
cagéo constante de produtos quimicos no feltro, para ga-
rantir que os contaminantes nao figuem aderidos, seja na
superficie, seja na estrutura do feltro. Além disto, uma es-
tratégia de limpeza em paradas deve ser cuidadosamente
planejada tendo em vista a origem mais comum dos con-
taminantes. Materiais inorgénicos e organicos exigem trata-
mentos distintos para a sua remog¢ao, com 0 uso de solu-
¢oes &cidas para os inorgénicos e solugdes alcalinas para
0s orgéanicos. A sequéncia de aplicacdo mais adequada,
na maioria dos casos, € a solucéo alcalina e depois a aci-
da, lembrando que esta ordem pode variar dependendo do
grau de conhecimento quanto ao principal contaminante do
sistema. Ha ainda a formacao de depdsitos originados prin-
cipalmente por materiais catibnicos presentes no sistema.
Este tipo de contaminante apresenta um filme plastico que
pode encapsular outras substancias. E interessante utilizar
uma solucao de hipoclorito de sédio ou célcio a 1%, com
objetivo de degradar este filme e preparar o feltro para as
limpezas é&cidas e alcalinas.

A limpeza do corpo do feltro depende do movimento da
agua através desta estrutura. Alguns experimentos mos-
traram que superficies densas, como as empregadas nos
feltros tissue, agem como uma espécie de filtro e seguram
particulas com tamanho entre 10 e 50 microns. Todo o sis-
tema de chuveiros deve ser projetado para fornecer agua
suficiente para saturar e carregar estas particulas para fora
do feltro.

O uso de agua recuperada nos chuveiros pode ser empre-
gado, desde que haja conhecimento do tamanho das par-

ticulas presentes nesta dgua. Todas as particulas menores
que 10 microns passarao através do feltro. Particulas maio-
res ficardo na superficie e podem ser removidas utilizan-
do um bom sistema de chuveiros. Particulas de tamanho
médio entre 10 e 50 microns, como mencionado anterior-
mente, ficardo aderidas na estrutura do feltro e séo as mais
dificeis de ser retiradas. O interessante seria a utilizagcdo de
agua fresca, se isto ndo for possivel utilizar agua recupera-
da, com uma concentracéo de sdlidos suspensos que nao
ultrapasse 40 ppm.

Medicao dinamica em maquinas
tissue

O acompanhamento do desempenho dos feltros em ma-
quinas tissue ocorre através de medicoes perioddicas. Nes-
tas medicdes sdo verificadas caracteristicas importantes
para um bom desempenho dos feltros, que serdo explora-
das a seguir:

E possivel fazer um balanco de agua relativamente preciso
nas maquinas de papel tissue. Através do levantamento da
quantidade de agua ao longo da maquina, pode-se moni-
torar a quantidade de agua presente em cada etapa e ve-
rificar as melhores faixas de operacéo, eficiéncia dos chu-
Veiros, prensas e caixas de succao. Este monitoramento
pode ser feito com o auxilio de equipamentos que utilizam
microondas para medicéo da quantidade de agua e pode
ser complementado com a medic&do simples das vazoes
de agua removidas pelo NIP e pelas caixas de vacuo.

O perfil de umidade dos feltros pode ser obtido em algu-
mas maquinas Esta informacgado é extremamente Util para
solucionar problemas operacionais relacionados princi-
palmente ao perfil de umidade da folha, que pode estar
sendo alterado por agéo irregular de chuveiros de condi-
cionamento, caixas de succéo, além de detectar possiveis
aplicages irregulares de carga das prensas.

A espessura do feltro é outra caracteristica importante
para um bom desempenho dos feltros. Com ela é possi-
vel calcular o volume ativo da vestimenta, que por sua vez
determina principalmente qual o comportamento do feltro
ao longo do tempo de operagao e por quanto tempo este
feltro podera ficar em maquina, sem trazer prejuizos para
a producéo.

A medic&o do nivel de vacuo e a velocidade do ar nas cai-
xas de succao permite determinar a permeabilidade dina-
mica do feltro. Este resultado aliado a relagédo agua/feltro e
ao volume ativo, pode definir a condicdo de entupimento
ou a compactacdo do feltro. Com os valores de vacuo e
velocidade do ar, também é possivel calcular a vazéo de ar
do sistema de vacuo, o que permite detectar problemas de
eficiéncia desta importante parte da maquina.

Em alguns casos particulares é possivel medir diretamen-
te a permeabilidade do feltro. Normalmente, este tipo de
medicdo é realizada para auxiliar no entendimento de fa-
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tores como, por exemplo, o ajuste de tempo do break in (o
tempo de assentamento do feltro em maquina) e ajustes de
permeabilidade da vestimenta. A diferenca principal deste
resultado para os abordados anteriormente, reside no fato
deste ser uma grandeza obtida individualmente. Nao ha
correlagdo com as demais e visa somente a condicao mo-
mentanea da superficie do feltro, enquanto que as outras
sdo sempre analisadas em conjunto e dao uma boa visao
do conjunto feltro maquina.

Conclusao:

As faixas de trabalho para feltros €, por consequéncia, ma-
quinas de papel tissue, estdo cada vez mais estreitas. Os
desafios para este segmento de papel sdo evidentes. As
buscas por melhores resultados operacionais, qualidade
do produto, estabilidade de producéo, reducdo do consu-
mo de energia, entre outros deve ser permanente.

As referéncias e indicacbes s&o importantes, porém, nao
podemos esquecer que, principalmente, neste mercado,
as particularidades de cada maquina precisam ser devi-
damente conhecidas e trabalhadas, por fornecedores e
papeleiros, para garantir um bom desempenho de feltros
€ maquinas.

Leitura complementar:

* Fatores que influenciam no desaguamento dos feltros—
Momento técnico numero 3, junho de 2003;

« Condicionamento de feltros — Momento Técnico nimero
4, outubro de 2003;

» Condicionamento defeltros—Momentotécniconimero
9, junho de 2005;

* Anadlise dindmicadasegaodeprensagem—Momento
Técnico numero 18, julho de 2008;

Referéncias:

» Fabric Facts(volume38,n0.8-9)ArmenRenijilian&Bob
Sellar;

» Fabric Facts(volume34,no.1,2e3)DennisMikkelson
and David Salls;

» Fabric Facts(volume41,no.1-8)ArmenRenjilian;

+ TissuePressFabricCleaningandConditioning,Publi-
cacgéo Albany 2009.
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