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W Propriedade Bulk - reducao no custo de fabricacao de papéis

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

Da mesma forma, ao longo do tempo houve a adequacao e evolugao 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 nimero 30 retratando a aplicacao
das vestimentas, "Abordagem do conjunto feltros e mantas de sapata como um sisterna”,

Ao citarmos prensa de sapata nao podemos deixar de comentar sobre a agao do nip € a cur-
va de prensagem que é gerada devido a largura do nip, como mostrado abaixo no Gréfico 1.
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Gréfico 1: Acdo do nip em prensa de sapata x prensa convencional.

Apesar de aplicar cargas acima de 1.000 kN/m, a pressado mecanica especifica é baixa com-
parada as prensas convencionais. Assim, devido a melhor consolidagao 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 press&o total no nip de
prensagem ¢é o resultado da soma das pressoes mecanicas e hidraulicas. Estas forgas com-
binadas normalmente sao responsaveis pela remocao de agua da folha visto na Figura 1.

Quanto mais comprimida, maior sera a guantidade de agua removida da folha, entao o pro-
cesso de prensagem compreende a remogao 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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Figura 1: As pressbes mecanicas e hidraulicas sdo somadas para ter a presséao total na
orensa.

Seguindo com areducao 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 maquina e incrementar a qualidade do produto final do cliente. Neste caso espe-
cifico, nosso foco foi a maxima preservacao do Bulk do papel,

O estudo de caso a seguir mostra a aplicagcao de um estilo de manta “ranhurada”, sendo
mais especffica 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 caracterfsticas 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.
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Figura 2: Grafico de Intervalos de Espessura.

PUBLICAGAO TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 13 - NUMERO 36 - FEVEREIRO 2017



Tiago Belmonte Davila

Vendedor Técnico Sr.
Albany International
Indaial - SC - Brasil

Este estudo de caso ira retratar ganhos expressivos no Bulk do papel na comparacao entre
duas mantas com propriedades distintas em sua composicao. O perfodo total estudado foi
de aproximadamente dois anos para dois fornecedores de mantas, na producao de papel
branco de imprimir e escrever.

A base de dados do estudo estatistico levou em consideracao as principais variaveis que
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 comparagoes 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 nijp sem perdas
de remogao de agua / teor seco. Por este motivo, temos ganhos no Bulk do papel.
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Gréfico 2: Grafico de Intervalos de Espessura.

A espessura do papel apresentada pela manta do fornecedor "B” ja esta proxima ao limite
minimo de alerta para 0 papel em estudo, ou seja, a reducao 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 j& conferindo ganhos
na reducao de massa da folha.
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Grafico de Intervalos de Gramtura (meta)
1C 95% de Bonferroni para a Média
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Os desvios padrdo individuais foram usados para calcular os intervalos.

Gréafico 3: Grafico de Intervalos de Gramatura.

E por ultimo, o Grafico 4 mostrando também estatisticamente que as mantas s&o diferentes
em relacao ao Bulk (numero), comprova o efeito de se preservar a espessura da folha no nip
da prensa.
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Gréfico 4: Grafico de Intervalos de Bulk.

Conclusao

Como explicado acima, sendo o Bulk o quociente entre a divisdo da espessura pela grama-
tura de papel, 0 que vemos com a manta VentaBelt é a preservacao da espessura da folha,
resultando em maiores valores de Bulk. Isso gera economia em grandes proporcdes, pois
pode-se economizar fibras, quimicos e vapor.
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