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CONSIDERA˙ÕES SOBRE OS CONCEITOS DE

CONSERVA˙ˆO DE ENERGIA RELACIONADOS
ÀS OPERA˙ÕES DE PRENSAGEM E SECAGEM

APRESENTA˙ˆO
Sªo abordados os conceitos para

aumentar o rendimento operacional
e energØtico nos setores de prensa
gem esecagem damÆquina de papel
Sªo descritos tambØm os recursos

de que dispòe o tØcnico papeleiro
para reduzir o consumo de energia
portonpapel e a produçào adicional
que a combinaçào destes conceitos
com as vestimentas modernascorre

tamente operadas pode proporcio
nar

1 PRENSAGEM
É inegÆvel que uma das Æreas de

maior potencial de economia de

energia em uma mÆquina de papel Ø a

seçào de prensas Como se sabe o
aumento de 1 no conteœdo seco

equivale a uma reduçào no consumo

de vapor de 4 a 5 na seçào de

secagem
A Tabela I nos dÆ a reduçào do

consumo de energia e a economia
resultante obtida em uma mÆquina
de papel kraft

MILTONMANTAU E
ALONSO P MAL UENDA

AbanvInternacional Ind e Com Ltda

Ainda o seguinte custo mØdio

para o desaguamento da folha foi
obtido recentemente nos Estados
Unidos

Formaçªo 1

Prensagem 42
Secagem 840

VŁse que ocusto de secar a folha
nas baterias secadoras passou a ser

20 vezes maior do que nas prensas

relaçào que hÆ alguns anos era em

torno de 10 apenas Esta relaçào
tende a aumentar em face do custo

crescente da energia e se torna difícil

qualquer previsào sobre a gravidade
da situaçªo futura se novas fontes de

energia nào forem desenvolvidas e

implementadas
Assim devido à magnitude do

potencial de economia a seçào de
prensas tem sido alvo de atençào e

estudos As novas teorias de prensa

gem e remoçào de Ægua conduziram
ao desenvolvimento de prensas
ventiladas de Fluxó vertical com

feltros apropriados para maximizar
sua eficiºncia As vestimentas so

frem umcontínuo processo de desen
volvimento para otimizar a remoçªo
de Ægua e seus atributos determinam
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ECONOMIA DE VAPOR COM MAIOR CONTEODO SECO AP6S AS PREAS4S

Aument ono Cr ton Kg Vapor 1 000
conteœdo sªco papel ton papel Crano

1 337 110 2 524

2 656 214 4923

3 960 314 7201
4 1249 408 9 365
3 1523 498 11 422

6 1783 563 13 376
Atualmente 36 sØco Abs após prensas

75000 tonan
Cr 306ton vapor



em parte a quantidade total de ener

gia usada para se produzir uma tone
lada de papel ou papelªo Ocondi
cionamentodestas vestimentas para
manter suas performances emníveis
ótimos consome energia para eco

nomizar energia
A seguir serªo descritos conceitos

e novas tØcnicas para aumentara efi
ciŁncia de remoçªo de Ægua

PRENSAGEM DE NIP SECO
Uma prensa tem um nip satura

doquando dfeltro se torna saturado
no centro do nip e a Ægua Flui pela
face do rolo

Ao contrÆrio quando o feltro re

move toda a Ægua do nip e nào hÆ
Fluxo livre da mesma podese consi
derar aprensa como sendo de nip
seco Neste caso a contrapressào
hidrÆulica no feltro Ø menor do que
em um feltro de nip saturado
permitindo que a Ægua se mova com

menor resistŁncia para os interstí
cios do feltro Um nip seco por
tanto Ømuito mais eficiente com

maior conteœdo seco e melhor quali
dade da folha

A prensagem de nip seco Ø obtida
com certa dificuldade na primeira
prensa onde grandes quantidades de

Ægua sªo removidas mas deve sem

pre ser almejada na segunda ou ter

ceira prensas sejam simples ou du
plamente feltradas

O conceito pode ser atingido
usandose o feltro adequado junta
mente com um sistema eficiente de
condicionamento

PRENSA COUCH
A prensa couch fig I que tornou

possível graças à novatecnologia de
feltros desenvolvida em 1968 HÆ
cerca de 70 instalaçòes no mundo
cerca de 8 no Brasil

Inicialmente o conceito de usar

um feltro no lumpbreaker foi usado
para melhorar aeficiŁncia de mÆqui
nas antigas lentas de passe aberto
porØm oconceito foi estendido tam
bØm para mÆquinas modernas e lar
gas

Em comparaçào com a folha pro
duzida em uma Fourdrinier conven

cional sem o lumpbreaker feltrado a

prensa couch provŁ uma folha mais
compactada mais seca e mais resis
tente atravØs do desaguamento de
dupla face aumentando a eficiºncia
operacional da mÆquina Este con

ceito permite uma pressào adicional
de 20 a 35 Kgcml em relaçªo às

pressıes anteriormente possíveis
com o lumpbreaker nàovestido

Osganhos emconteœdo secoapós
o couch t8m sido reportados como 3

a 4para papØis krafdiner atØ 7

para o tipo bond
Aumentos de produçào altamente

significativos tØm sido obtidos pelo
maior conteœdo seco principalmen
te porque se pode carregar mais as

prensas seguintes e tambØm pela
maior eficiŁncia operacional emface do
menor nœmero de quebras O concei
to tem sido aplicado em tipos de

papel como

a Bond
b Cópia
c Pergaminho
d Kraft

e Kraftliner e

fPapelào
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PRENSAS ALTAMENTE
CARREGADAS

Considerasepressıes desde 140
atØ 280KgcmlOcorre maior remo

çªo de Ægua com o aumento da
pressào linear porØm acima de 140
Kgcml os ganhos em conteœdo seco

sªo menores GrÆfico 1 o que pode
ser explicado pela maior resistŁncia
ao Fluxo dentro da folha e do próprio
feltro

Para obter o rendimento mÆximo
de uma prensa deste tipo Ø necessÆ

rio que se atinja o balanço correto

entre carga da prensa dureza dos

rolos geometria do nip e tipo de
feltro A tendŁncia Ø de usar rolos
inferiores de aço inoxidÆvel com o

rolo superior de dureza OD PJO

nip resultante Ø duro de alta pressào
especifica e tem contribuído para
acidentar feltros e revestimentos dos
rolos

Nas posiçòes de segunda e tercei
ra prensas Y7g 2 tŁm sido obtidos
ganhos significativos no conteœdo

seco muitas vezes de 3 a 4OS
custos adicionais de energia para o

acionamento da prensa e o custo dos
feltros Ø muito baixo comparado à

economia total de energia
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PRENSAS DUPLAMENTE
FELTRADAS

A dupla feltragem de nips de pren
sas nªo Ø um conceito novo tendo
sido usada nas mÆquinas Yankee de
dois feltros nas multicilíndricas e

nas prensas de transferŁncia com

pegador de sucçào com a finalidade
de amortecimento e suporte da folha
durante a prensagem PorØm com a
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finalidade de aumentar substancial
mente aremoçªo de Ægua no nip Ø
um conceito relativamente novo e se

tornou possível pelos desenvolvi
mentos na tecnologia de prensagem
e emgrande parte pelo desenvolvi
menodos tipos de feltros No Brasil

jÆ existem cerca de 12 prensas dupla
mente feltradas e algumas em proje
to

A dupla feltragem fig 3 fornece
odobro da Ærea para a absorçào de
Ægua e reduz sua distªncia de Fluxo à

metade assim diminuindo em muito
a pressào hidrÆulica no sistema É
praticamente impossível esmagar
uma folha em uma prensa duplamen
te feltrada operada corretamente
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FIG 3 PRENSA DUPLAMENTE FELTRADA TI PICA

A qualidade de impressào do pa
pel Ømuito superior por serem am

bos os lados mais similares no que se

refere à imprimibilidade e absorçªo
de tinta isto Ø reduzse o efeito de
dupla face Afig 4 mostra os ganhos
obtidos numa mÆquina que teve a

segunda prensa reconstruída para a

dupla feltragem

Nos casos em que o desaguamen
to Øuma funçào do tempo o que
ocorre com matØriaprima altamen
te refinada o nip mais longo da
prensa duplamente feltrada oferece
mais tempo para oFluxo de saldada
Ægua da folha Outro efeito positivo Ø
o maior conteœdo seco da folha au

mentando sua resistØncia e reduzin
do quebras nos passes seguintes
Outra vantagem Ø a menor aderŁncia
da folha quando em contato com o

feltro ao invØs do rolo liso superior
Em alguns tipos de papel este efeito
pode sertào rendoso quanto o pró

prio maior conteœdo secoporexem

plo papel miolo e apergaminhado
com passes esticados devido à ade
rØncia ao rolo superior A aplicabili
dade aumenta com o peso da folha
grau de refinaçªo e velocidade da
mÆquina

As deficiØncias sào o reumedeci
mento que se dÆ nos dois lados da
folha e a marcaçào causada por
desuniformidade da superfície dos
feltros Para minimizar as deficiºn
cias os feltros devem ter uma super
fície lisa com capilares pequenos no

lado do pape

Como regra geral o princípio nào Ø

muito interessante para cargas de

prensa inferiores a 45 Kgcml Pode
ser empregado para quase todos os

tipos de papel
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SEPARA˙ˆO DE FELTRO
SUPEROR

O desaguamento de dupla face nas

prensas extratoras primÆrias e prin
cipal em mÆquinas multicilíndricas
convencionais pode ser realizado
pelo emprego de feltros superiores
separadores na prensa extratora e

nas primÆrias fig 5
HÆ um nœmero bem reduzido de

mÆquinas multicilíndricas com fel

tros superiores no Brasil Apenas
duas utilizam em parte o principio
da separaçào do feltro superior sen

do que a mÆquina reformada segun
do este conceito teve melhorada a

qualidade do papelào e o desempe
nho operacional

Nos Estados Unidos cerca de 20
mÆquinas foram convertidas segun
do este conceito e os resultados fo
ram excelentes com melhor acaba
mento menos quebras instalaçªo
mais fÆcil e maior duraçªo dos feltros
maior produçào com menor consu

mo de vapor
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EQUPAMENTO A UXLAR
O equipamento auxiliar para lim

par condicionar e desaguar os fel
tros œmidos Ø da maior importància
para otimizar os conceitos descritos

O arraste dos feltros sobre as

caixas de sucçào a aplicaçªo da

Ægua de chuveiros para limpar feltros
e o vÆcuo para o desaguamento de
mandam considerÆvel energia O ti
po e a posiçào da prensa a localiza

çªo etipo dechuveiro etemperatura
volume e pressào da Ægua aplicada
sào fatores importantes no consumo

de energia O tipo de caixa de suc

çào configuraçào da fenda locali

zaçào eintensidade devÆcuo e vazào
de ar requerida para desaguarofeltro
sªo tambØm de igual importància
Em um sistema corretamente di
mensionado hÆ um balanço entre o

tipo de feltro usado a quantidade de
Ægua usada para limpar e condicio
nar e o vÆcuo necessÆrio para o

desaguamento

Recente artigo sobre condiciona
mento de feltros permite estimativas
sobre as intensidades de vÆcuo e

quantidade de Ægua adicionada pelos
chuveiros visando otimizar o siste
ma com o menor consumo possível
de energia
SECAGEM
A AnÆlises das vestimentas usa

das

Evoluçào
B Otimizaçào
C Características das vestimen

tas usadas na parte de secagem
Aplicando maior tensào na ves

timenta



Aplicando vestimentas com
maior Ærea de contato

Permeabilidade de acordo com a

mÆquina e tipo de papel a fabricÆr
D Controle de umidade nos bol

sòes

E Mediçòes na parte de secagem
F Conclusòes

AN`LISES DAS VESTIMEN
TAS USADAS

Evoluçào
Funçòes de uma tela secadora

100 sintØtica

EVOL U˙ÀO

Desde a invençªo dos cilindros
secadores tem sido de grande preo
cupaçªo dos Srs Papeleiros melho
rar aeficiØncia na secagem Primei
ramente foi testada a fibra de là mas
devido esta ser uma fibra natural seu

custo era muito elevado Dai pen
souse num substituto aparecendo
assim o algodào o qual foi feito de
vÆrias lajes para aumentar sua dura
bilidade

Por outro lado a tØcnica de seca

gem continuava melhorando novas

mÆquinas apareceram mais altas
temperaturas de operaçªo foram in
troduzidas e portanto o desenvol
vimento dos feltros devia acompa
nhar aquela etapa

Um novo conceito apareceu no

ano de 1920 com a aplicaçªo de
fibras de asbestos para resistir a mais
altas temperaturas Algumas fibras
foram testadas entre os anos 1920
940 por exemplo linho mas sem

resultados positivos ficando no final
o algodào là e asbestos como os

melhores

Mas em 1949 apareceram algu
mas fibras sintØticas como Da
cron atual PoliØster ou Terylene e
Nylon Poliamida TambØm a tØc
nica deagulhamentono ano de 1950
deu aos fabricantes de vestimentas
de mÆquinas de papel uma nova

possibilidade de melhorar o desem
penhodos feltros secadores O maior
desenvolvimento foi nos anos 1960
1961 quando foram instaladas as

primeiras telas sintØticas na seçªo de
secagem

O resultado hoje provado atravØs
de todo o mundo foi a eficiØncia na

secagem Este fato trouxe vÆrios
pontos favorÆveis para a indœstria
papeleira sendo eles

a MÆquinas de maior velocidade
b Novas tØcnicas de ventilaçào
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OTIMIZA˙ˆO DAS VESTI
MENTAS

Partindo da idØia de que o vapor Ø
o elemento mais caro dentro dos
processos de remoçªo de Ægua e
baseado em alguns exemplos prÆti
cos podemos concluir que 1do
ganho na porcemaeem de serra

partedas prensas resultarÆ em45de
reduçào no consumo de vapor

AlØm disso uma otimizaçào da
vestimenta usada na parte de seca

gem poderÆ ajudar nesta luta para
economizar energia Algumas idØias
bÆsicas

1 Mudar as vestimentas de algo
dào para telas 100 sintØticas

2 Usar telas com maior Ærea de
contato

3 Aplicar o conceito de monotela
4 De acordo com o CFM definir

a vestimenta correta

5 Aumentar a tensào das telas
secadoras

6 Diminuir o conteœdo de umida
de da folha entrando na parte de
secagem aumentando a eficiŁncia
da prensagem da folha de papel
CARACTER˝STICAS DAS VES
TIMENTAS USADASNA PARTE
DE SECAGEM

O Fluxo de ar entre a superfìcie do
cilindro e a folha de papel Ø nor
malmente omaior impedimento para
a VansferŁncia de calor Este Fluxo
de ar poderÆ ser reduzido mediante
os seguintes pontos

1 Aplicando maior tensào na ves

timenta

2 Aplicando vestimentas com

maior Ærea de contato

3 Permeabilidade de acordo com

a mÆquina e tipo de papel a fabricar

IAplicando maior tensào na ves
timenta

Aplicando maior tensào na vesti
menta estaremos melhorando a efi
ciŁncia da nossa secagem

As telas secadoras poderào ser
tensionadas atØ 3 Kgcm Alguns
exemplos prÆticos mostram o se
guinte

T e s t e no 1 T e s t e n 2

Cerasào usada 14 Kgora 2 Kgcm

Pressªo de vapor 145 Kgcm 21 Kgcm

Umì dade entrada 66 670
secagem

Umidade entrada 50 qgg
24 grupo secagem

Relaçªo umidade 047 lbs H20 052 lbs H2O
Tappi

bs a el secoP P lbs papel seco

Temp cilindros 94C 83C

Tempda folha de 59C 69C
papel

Umidade no bolsªo Olllbs H20 023 lbs H20

lbs ar seco lbs ar seco

G ramaLura do papel 80 90 grmZ 80 90 grmZ
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APLCA˙ÀO DE VESTIMEN
TAS COM MAOR `REA DE
CONTATO

Aiea de Coirtato

Detinese como a quantidade de
pontos de contato que a tela faz coar
o papel quando este passa pelos
cilindros secadores

Esta quantidade de pontos de con

tato medese em Pontos de Conta
to por polegada quadrada ou por
centímetros quadrados Estc fator Ø
de muita importÆncia no processo de

secagem pois a eficiØncia estÆ rela
cionada em forma direta com os

pontos de contatos

Portanto A maior pontos de contato
maiore6ciØtlciade secaemBaseardase
neste principio faremos uma analise
dos desenhos de uma tela normal e

uma tela com superfície mais plana

Se fE cmo una ìinp ressªo de uma iela norma e de um plano te

nnios os seguintes resultados

Pontos de Contato

por polegZ por cm2

Tcle nonal 39i 53

Tela mais pana 704 09

Porcentagem Ørea de contato

961

911

B

B

Contato do fio trans

versal

1 Contato do fio longitu
dinal

Lada de Papel



Vantagens da Tela mais Plana
1 Superfície mais suave evitando

marcaçªo no papel

3 Dupla Ærea de contato melhoran
do a eficiºncia da secagem aUavŁs
de uma maior transferØncia de calor

3CFM 450 500 de fÆcil aplicaçªo
nas zonas de temperatura constante

e zonas de temperatura final
4 Superfície mais densa e fechada
portanto suja menos e Ø mais fÆcil de

lavar
5 Boa estabilidade
Como atua a tela mais plana

E evidente que quanto maior o

nœmero de pontos de contato por
unidade de Ærea maior Ø a transfe
rØncia de calor do cilindro para a

folha de papel portanto a transfe
rØncia de massa serÆ maior

Estudos tØcnicos feitos com esta

tela tomando em consideraçào os

dois pontos mais impcrlantes a sa

ber
a Coeficiente de contato de transfe
rØncia decalor decilindro para folha
de papel
b Umidade na salda do grupo onde
foi instalada a tela

Chegaram aos seguintes resulta
dos sobre o coeficiente de contato de
transferencia de calor do cilindro
para a folha

Coe firicnte de moram de transfcrŁncia de calor
do rSindro para a Colha 1NpnwC

Exemplo ExperiØneia nos EEUU
Tela mais plana instalada num

grupo de secagem obtendose22
umidade na saída do grupo 78
seco com uma tela normal

Foi observado o seguinte
a A umidade caiu para 12
b A pressªo de vapor caiu de 315
Kgcmz para 287 Kgcmz sem va

riar as condiçòes da mÆquina
Portanto podemos concluir o se

guie
1 Do ponto de vista conservaçào de

energia podemos economizar va

por
2 Poderemos aumentar a velocidade

da mÆquina aumentando a produ
çào

PERMEABL7DADE
Um fator importante numa tela

secadora Ø a sua permeabilidade
Entendesepor permeabilidade a

medida de passagem de ar atravØs
dos interstícios da tela Portanto
estaria dandonos uma indicaçào da
contribuiçào dessa tela no processo
de secagem

Sua umidade portanto serÆ um

volume de ar pØ cœbico passando
atravØs de uma Ærea de um pØ qua
drado de tela numa unidade de tem

po 1 min com uma perda de pressào
de 05 coluna de Ægua esta defini
çªo estÆ contida no que chamamos
de CFM da tela

Faremos a continuaçªo numa

comparaçªo entre feltros de algodào
feltros secadores agulhados e telas
secadoras

Os feltros agulhados tØm uma

permeabilidade um pouco maior in

do de IS a 60 CFM As primeiras
telas secadoras feitas com fios mul
tifilamento apresentaram CFM

N M x A x P

Q U x A x T

A transferØncia de massa define
se tambØm como o movimento de
Ægua desde a folha de papel para o ar

Para manter esta transferØncia de
massa Ø importante que a concen

Folha de

v

Ar

i
m
m

L
a

aprox 350 Mais tarde coma aplica
çªo de monofilamento deuse a possi
bilidade de ir atØ 750800 CFM

Estudos de Laboratório nos

EEUU demonstraram que este
movimento de ar atravØs da tela au

menta em forma diretamente pro
porcional ao CFM e que este au

mento implica num maior n de ve

zes que o ar do bolsào Ø trocado o

que dependerÆ tambØm da velocida
de da mÆquina

A secagem do papel implica uma

transferØncia de massa e esta reali
zase por meio de uma transferØncia
de calor

Estes dois conceitos estªo dados
pelas fórmulas

rlbs Agua Lvap

L hora

BU

hora

traçào de vapor no ar se mantenha
num nível baixo

Para analisar estes dois conceitos
pressào de vapor de Ægua na folha de
papel e a pressªo de vapor de Ægua
no ar analisaremos o seguinte grÆfi
co

rI
yT

I
i

I l
Ik

Quantidade de cilindros

RelaçÆo de unidade



A anÆlise destes dois conceitos

nos darÆ o delta P ou seja adiferença
depressªo entre a pressªo de Ægua na

folha e a pressào de Ægua no ar

Portanto nos indicarÆ o potencial de

transferŁncia de massa para cada

posiçªo da secagem

Algumas experiØncias foram fei
tas em laboratório mantendo cons

tantes temperaturas ambiente e as

condiçıes de umidade para analisar
o efeito da permeabilidade na razào

de secagem

Antes lembraremos que existem 3
zonas de secagem num processo
normal de remoçªo de Ægua da folha
de papel

a Zona de aquecimento
b Zona de temperatura constante
c Zona de temperatura final

Estes estudos de laboratório indi
caramque umaumento napermeabi
lidade da tela secadora implica um

aumento da razào de secagem

Cgr Ægua x sel
m J

Estes estudos demonstraram o se

guinte

1 Na zona de aquecimento nào
tem muita importância

2 Na zona de temperatura cons

tante oefeito Ømais notório alØm

disso foi visto que com permeabili
dade entre 0 c 100 CFM somente

3deaumento na razªo de secagem
sào obtidos TambØm foi observado

que sobre 500 CFM a razào de seca

gem sofre leves variaçıes

3 Na zona de temperatura final a

razào de secagem Ø menor mas

observase a mesma tendŁncia que
na zona de temperatura constante
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Alguns paràmetros a serem consi

derados para definir o CFM de uma
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Zonas de Secagem
a Zona aquecimento
b Zona temperatura constante

a Zona temperatura final

Tipo de mÆquina
a Alta velocidade
b Baixa velocidade

Papel a fabricar
a PapØis finos

b PapØis kraft
4 Pressªo de Vapor

a Alta pressào 9 kgcmz
b Baixa Pressªo 35kgcm2

5 Tipo de ventilaçào
a Sem ventilaçào nos bolsıes
b Com ventilaçªo nos bolsòes
Como referØncia nós poderíamos

usar o seguinte grÆfico

SecçÆo C F 4 PapØis finos e jornal
CFM Kraft

Kraft liner

Secagem 145aSSmin 600900mnin menos 60ommin

Ibat 50 100 50 100 50 100

2a bat llXl 250 100 300 100 300

3a bat 250 400 300 400 300 500

4a bat 500 700 400 500 400 500

5 bat 500 700 400 500 500 700

CONTROLE DE UMIDADE
NOS BOLSÕES

Este Ø um fatorde muita imporªn
cia na parte de secagem As primei
ras aplicaçòes para controlara umi
dade nos bolsòes foram os bicos eje
tores Ross Grewin os quais sào co

locados nos dois extremos do bolsªo
IA c LC da mÆquina mas com o

avanço da tØcnica na secagem e com

a aplicaçªo de telas 100sintØticas
foi preciso aplicar novas tØcnicas de

ventilaçào
Podemos nào obstante aplicar

estes bicos ejetores Ross Grewin em

maquinas atØ 360 m de largura
Em mÆquinas acima de 360 m Ø

muito importante manter um contro

le de umidade nos bolsòes e portan

to vÆrios desenhos de duros de ven

tilaçªo apareceram
Estes duros normalmente sào ins

tados sobre um rolo guia da tela

insuflando ar atravØs da tela secado
ra dentro do bolsào

ExperiŒncias no exterior demons
traram que com a instalaçªo do sis
tema de ventilaçào o ganho na pro
duçào foi aproximadamente 10

Duole v tiia˙w

tela

Polo guia tela



Para melhor esclarecimento a res

peioanalisaremos alguns pontos de
importància
G4nidade no bolsªo

Definese comò a quantidade de
vapor de Ægua existente no bolsào
proveniente da evaporaçào da folha
de papel
Sistema de Vetrtilaçào

Sào os elementos necessÆrios para
controlar esta umidade no bolsào e

lograr maior eficiØncia na secagem
da folha de papel Portanto um bom
sistema de ventilaçào deverÆ reunir
os seguintes requisitos

I DeverÆ ser desenhado para re
mover todo o vapor de Ægua que
ocorre durante a evaporaçào

2 A temperatura do ar deverÆ ser
alta contribuindo tambØm com o

processo de secagem da folha
3 A distribuiçào do ar na largura

da mÆquina deverÆ ser uniforme
para ajudar no perfil de umidade no

sentido transversal
4 A passagem de ar quente atra

vØs datela deverÆ ajudar na secagem
da mesma

MEDI˙ÕES NA PARTE
DE SECAGEM

Desde o ponto de vista conserva

çào de energia existem alguns fato
resdemuita importància na seçªo de
secagem os quais dentro das possi

bilidades deveriam ser considera
dos como pontos de mediçòes

1 Mediçào da temperatura
supetcinl

Uma avaliaçào das temperaturas
dos cilindros na parte de secagem
pode ser bÆsica para uma correçªo
do perfil de umidade no sentido
transversal da maquina de papel

AlØm disso uma medicào da tem

peratura dos cilindros ajuda o fabri
cante de telas secadoras fazer
uma boa recomendaçào das vesti
mentas acerem usadas

2 As temperaturas da folha de
papel e da tela sào dc muita impor
tÆncia dentro das mediçòes que po
dem ser feitas na seçào de secagem

3 As temperaturas dobulbo imido
e bulbo seco devem ser medidas na

parte de secagem para determinar o

conteœdo de umidade no bolso e a

temperatura de ar no bolsào
4 A permeabilidade das vcsi

mentasdeveria ser medida de acordo
com o tempo de instalaçào

CONCGUSÒES
Apos ter analisado as característi

cas das vestimentas e suas proprie
dades podemos concluir

I Que para cada problema existe
uma soluçào e como nosso proble
ma Ø Conservaçªo de Energia Ø
muito importante manteruma estrei
ta colaboraçªo entre o fabricante de

Vestimentas para MÆquinas de Pa
pel c opessoal de operaçªo que vai
usar esses produtos para a coneta

seleçào dos mesmos

2 Realizar estudos na mÆquina
para economizar energia fazendo al
gumas inovaçòes

Fechar a mÆquina com capota
Colocar ventilacªo nos bolsòes
Com estas medidas o volume de ar

requerido para a seçào de secagem
pode ser reduzido pois a relaçào
bulbo œmido bulbo seco pode ser

controlada e menos ar de exaustªo Ø

requerido
Podemos tomar a seguinte relaçªo

da necessidade de ar

para capota fechada l0 K atKg
ªgua evaporada
para uma màquina aberta 0 Kg
atKgagua evaporada

3 Mediçòes feitas na màquina de
papel

Temperatura dos cilindros
Algumas vezes estas mediçıes

permitem detectar cilindros com

condensado no seu interior o que
nos faz perder capacidade de seca

gem emaior consumo de energia
para movimentar a bateria com ci
lindros com condensado

A superfície dos cilindros deve
manterse limpa para facilitar a

transferºncia de calor mediante um

melhor contato com a folha de papel


