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SUMMARY: — Creped extensible papers have

been produced for many deca-
Ses.  Since 1958, the so-called “Clupak” paper
fnias been produced and converted in an increasing
measure.

For the time being, there is no summarising pu-
Slication about this theme: the following article
wishes to close this gap.

AUSZUG: ~ Gekreppte Papiere mit erhhter
Dehnung werden schon seit vielen
jahrzehnten hergestellt. Seit 1958 wird das so-
genannte “Clupak”~Papier in stests zunehmendem
Umfang erzeugt und verarbeitet. et
In der Fachliteratur gibt es jedoch keine -zusam-
uenfassende Darstellung zu diesem Thema: diese
Luecke soll durch den vorliegenden Aufsatz ‘gesch-
lossen werden. & ARrE

* — INTRODUGCAO

Papéis-crepon extensiveis tém sido produzi-
cos ha muitas décadas. Desde 1958, produz-se e
utiliza-se cada vez mais o papel do tipo “Clupak”.
Na literatura do ramo, até agora nio havia publi-
cacdo completa sébre éste assunto: o seguinte ar-
tigo tem a finalidade de preencher esta lacuna.

2. — DETERMINACAO

2.1. — A CAPACIDADE DE TRABALHO
DA FO6LHA DE PAPEL.

~ Para melhor determinagio dos papéis, .prin-
cipalmente dos papéis para fins de embalagem,
o conceito de “capacidade de trabalho” ganha ca-
da vez maior importéancia.

A capacidade de trabalho, também chamada
de resisténcia a tragdo, é uma medida da capaci-
de do papel para receber energia. Também aqui
se mede a carga de ruptura e a dilatacdo da fita
de medicdo: porém, durante o processo de medi-
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cdo, registra-se tanto a forga de tragdo que age
sobre a fita, como o grau de dilatacio até a.ruptu-
ra, numa fita registradora como diagrama de ten-
sdo e dilatagdo. A superficie limitada pela curva
desenhada e pela abscissa representa néste diagra-
ma de tempo e distancia' o trabalho durante o
processo de ruptura e é utilizada como medida da
energia recebida pela fita de papel durante o pro-
cesso de medicdo. Em geral, usa-se para a medi-
¢do um medidor da resisténcia & tracio com dis-
positivo para escrever. ;

Também foram desenvolvidos dispositives
mais simples que nio registram curvas, mas indi-
cam a recepcdo de energia com valor numérico.
Entretanto, é possivel comparar os valéres ob-
tidos pelos diversos medidores.

- A aptiddo de varias caracteristicas do papel,
como por exemplo resisténcia a tracdo, extensibi-
lidade, resisténcia & ruptura e capacidade de tra-
balho, para a determinacio do valor de papéis pa-
ra sacos de embalagem e dos préprios sacos de
embalagem é descrita detalhadamente num artigo
de Bulgstaller e Krauss, publicado em 1955 na re-
vista alemd “Das Papier”, ;
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As vantagens da medigio da capacidade de
trabalho ficaram tdo evidentes nésse artigo como
nas investigagdes posetriores feitas por McKee
Whitsitt nos Estados Unidos e de um névo estudo
alemdo feito por Penskofer.

2.2. — INFLUENCIA DAS CARACTERIS-
TICAS DO PAPEL SOBRE A
MEDICAO

Na determinacao da extensibilidade e da re-
sisténcia do papel temos que tomar em considera-
cio que os valéres de medicdo sao influencia-
dos pelas sequintes caracteristicas do papel:

a) UMIDADE: -~ Fibras de plantas podem
pegar e soltar umidade, mesmo sendo fixadas na
tolha de papel. A elasticidade e a plasticidade
das fibras e, portanto, da félha de papel alte-
ram-se pela alteracdo da umidade.

Por exemplo, com o aumento do conteudo de
umidade aumenta também o alongamento a rup-
tura: entretanto, diminui a carga de ruptura. No
continente europeu, as medi¢des sao geralmente
feitas numa umidade de ar relativa de 65%. A
TAPPI, porém, indica 50% para as medicGes.

Na comparagio dos resultados de medicagées
feitas em diversos paises temos que considerar,
portanto. as respectivas umidades de ar relativas.

5) ORIENTACAO DE RESISTENCIA:
— A resisténcia e a extensibilidade do papel fei-
to & maguina nao sdo as mesmas na diregao lon-
gitudinal (= diregdo do fluxo) e na direcdo trans-
sersal.

Estas diferengas tém por causa a posigao das
fhe=s o2 formacio da folha e os esfércos meca-
=cos =2 maguina de papel. como por exemplo no
processo de impressZo, pela tracdo no fluxo, bem
como na secagem.

3 — PROCESSOS DE FABRICACAO
3 1. — EXPLICACOES GERAIS.

Depois da formagdo da félha, o fluxo de pa-
ool sofre alteragdas da resisténcia na drenagem
por meio de vacuos e prensas, durante a secagem
sela adesdo das fibras e no processo de alisamen-
to, novamente por pressdo e fricgdo. A diregdo
principal das forcas que ai agem sobre o fluxo é
vertical & superficie da félha. Ao mesmo tempo,
poréem, também ha fércas que agem no fluxo no
<entido longitudinal. Estas fércas, que podem
ser foérgas de tragdo ou forgas de pressio, au-
=entam a extensibilidade do fluxo acabado.

As forgas de tracao sobre o fluxo num con-
teodo s2co de menos de 60% extendem o fluxo
o seatido longitudinal. Esta extensdo longitudi-
== czusa uma contragdo transversal. Num con-
seedo seco de mais de 60%, a maior parte da
Zgu= livre ja deve ter sido afastada. Na cama-
¢z fina dagua que fica entre as fibras, ocorrem
crandes tensdes superficiais que aproximam as
fbras uma a outra. Conforme uns, essa contra-~
<o do fluxo ocorre num contetido séco de 85 a
90% conforme outros, de 70 a 90%. Campbell
publicou um método de calculo dessas tensdes de
superficie e mencionou férgas de 5, 4 a 38 kp/cm?2,
de aciedo com o tamanho das fibras. A con-

dinal como no transversal: entretanto, a contra-
¢ao longitudinal é compensada pela extensao do
fluxo.

Em soma, o fuxo fica alongado: em conse-
guéncia, oalongamento a ruptura diminui muito
mas a resisténcia a ruptura longitudinal aumenta.
As relacdes entre contragao, extensibilidade e re-
sisténcia foram bem explicadas por Brecht. A in-
fluéncia da composi¢cdo do material e da moagem
sobre a contragdo é bem conhecida.

A subdivisio da parte de secagem em gru-
pos de acionamento é feita de acérdo com a con-
tragdo.

Na comparacio dos dados de papéis kraft
normais dos Estados Unidos e da Europa verifi-
ca-se muitas vézes que a contragdo transversal dos
papéis europeus € maior, De uma parte, isso pode
ser devido as diferengas nas matérias-primas, mas
principalmente & contrucdo diferente das partes
da secagem (por exemplo, também no caso das
maquinas de papel para sacos), para influenciar
favoravelmente a extensibilidade transversal: nos
Estados Unidos, porém, mesmo partes de secagem
muito grandes ficam subdivididas em s6 3 grupos
de acionamento, e a extensibilidade transversal di-
minui de acérdo.

Vamos voltar, porém, ao nosso assunto origi-
nal, que é o aumento da extensibilidade. As for-
¢as de pressdo longitudinais acima mencionadas
sao utilizadas na fabricagdo de papeis com maio:
extensibilidade nos dois processos mais usados, ou
sejam: .

a) no processo de crepon ja conhecido;

b) no processo de recalque chamado de mé-
todo “Clupak”, usado ha mais ou menos dez anos.

Néste processo de recalque, ha grandes for-
cas normais que agem sébre o fluxo verticalmen-
te a superficie da folha.

3.2. — PAPEIS-CREPON.

A fabricagio de papeis-crepon comegou ha
muitas décadas. Sua “descoberta” pode ter acon-
tecido numa tentativa de limpar um rélo tmido
aderido. Da multiplicidade dos processos e das
maquinas para fazer crepon que surgiram depois.
podemos salientar o processo imido e o processo
séco para fazer crepon, bem como um método
combinado, com um processo de crepon e um de
estampagem.

O processo timido é feito na ultima prensa
t:mida, conhecida pelo nome de prensa de crepon.

O rolo superior é um 16lo de crepon duro e
possivelmente liso, de aco ou ferro fundido, ao
qual o papel adere firme e uniformemente. A
raspadeira encostada a éste rolo tira o fluxo, o
qual fica recalcado em consequéncia da sua ade-
sd0 ao rolo. Fazem-se dobras transversais a
largura do fluxo. O grau de crepon é determi-
nado por uma tira de papel que conduz o fluxo
através de um cilindro ao secador que segue. Este
secador é geralmente muito mais aquecido do que
o primeiro. Pela secagem réapida alcanga-se
a firmagdo do crepon de modo que a super-
ficie ondulada que caracteriza o papel-crepon
fica firme e nao pode mais ser esticada na seca-
gem posterior.

A prensa de crepon tem que ser construida
com muita exatiddo. O rdlo de ago tem que ser
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muito bem polido para ser liso. A dureza do re-
vestimento de borracha tem que ser uniforme. O
abaulamento tem que ser extremamente correto.

Todos os rolos tém que ser fabricados e mon-
tados com a maior exatiddo. O acionamento da
maquina tem que ser montado de tal maneira que
os grupos que seguem a instalagdo de crepon pos-
sam correr com o retardamento correspondente ao
grau de crepon.

O processo seco de crepon ¢ uma combina-
cao de contracdo por raspadeira e tracdo do grup
de acionamento que segue.

Contrario ao crepon tmido, cujo contetdo sé-
co é de m/m 30 a 35% no processo. o crepon séco
‘¢ tirado depois da secagem sobre um cilindro ali-
sador, ao qual o fluxo tmido fica quase colado por
um rolo de pressdo, com o conteiido séco de 90 a
95% de acérdo com o produto.

Para a pressao linear uniforme vale o mesmo
que ja foi dito sobre a prensa de crepon tmido.
O abaulamento adequado do rélo de pressdo ¢
indispensavel, Também é necessario o polimento
<ob pressdo de vapor des cilindros alisadores com
alta pressdo de vapor.

O contetido séco do fluxo depznde da possi
velmente uniforme passagem de calor pelo cilin-
dro alisador e, assim, da temperatura uniforme da
superficie que ¢ de 100 a 115° C. A construgao
do cilindro e principalmente do desvio de conden-
sado do cilindro cresce em importancia com o au-
mento da velocidade da maquina.

A superficie de cilindros — principalmente
1o caso de corpos de cilindro fundidos — é tao
problematica como a dos rélos no crepon tumido:
exigem-se grande e uniforme dureza. forma geo-
métrica, uniforme e sem cavidades chatas e poros.
Em geral, fazem-se grandes exigéncias quanto a
fundicdo e ao acabamento. Usam-se ligas duras ou
revestimentos finos de ago inox.

As pressoes de raspadeira alcancam 90 a 175
Kgs/m, em casos extremos com pressdo adicional
de mais de 300 Kgs/m. — A adesdo do fluxo ao
cilindro é melhorado pela adicdo de substancias
quimicas: também o valor pH do material tem
muita influéncia. Sébre a distribuigdo uniforme
longitudinal e transversal da formagdo da félha,
falaremos mais tarde.

Ja désde a primeira guerra mundial, papéis .

séda foram creponados a séco: desde a década dos
20. conhecem-se os papéis séda creponados de um

lado e hoje sdo as maquinas automaticas para “al--

godao” de celulose as maquinas de papel mais ra-
pidas. Esses papeis com baixo péso de superficie
nZo podem mais dispensar o crepon séco.

O método de crepon umido mais conhecido é
o crepon leve que ja foi fabricado na Alemanha
na década dos 40. Originalmente, o papel — na
maioria dos casos para sacos — recebeu na
3% prensa uma extensdo de 6 a 10%, o que —
com carga de ruptura suficiente — deu uma capa-
cidade de trablho razoavel. A velocidade de tra-
1ho era de m'm 200 m/min. Mais tarde, o pro-
cesso de crepon foi transferido a:um cilindro de
crepon adicional depois do primeiro cilindro de
secagem. Depois désse cilindro. foi ligado uma
prensa de estampagem. Esta prensa simples com
zalo de borracha inferior e rdlo supzrior gravado
' de V na circunferéncia. cujo

perfil ¢ de filete de rosca. estampa no fluxo sul-
cos no sentido lengitudinal continuamente. A ve-
locidade de trabalho podia ser aumentada para
300 m/min.

Na década dos 50, surgiu nos Estados Uni-
cos o processo doustress” para papel para sacos.
O papel é creponado ao imido da maneira conven-
cional na ultima prensa: em seguida, éle é condu-
:ido sobre pré-secadores e depois estampado no
sent.do longitudinal na chamada "prensa de ma--
cacao’ . L

A prensa de estampagem consiste num r6lo
de acdao gravado e num -contra-rolo elastico com
sevestimento de borracha, algoddo ou papel. O
papel recebe uma extensdo longitudinal de m/m
10% no maximo e uma capacidade de trabalho que
¢ melhor do que a do papel crepon. Duostress ¢
ainda fabricado numa usina nos Estados Unidos
e numa na Italia: entretanto, parece que a firma
que tinha registrado o patente passou a fabri-
car papel kraft Clupak e tempads :

Em principio, podemos afirmar que os papeis-
crepon fimidos ndc sdo muito ccondrlicos por cau-
sa da baixa velocidade de trabalho e da ma utili-
zagdo da superficie de secagem em consequéncia
da estrutura dobrada do fluxo. A estrutura tam-
bém prejudica a possibilidade de estampagem e o
revestimento da superficie. Em geral, a porosida-
de aumenta muito.

3.3. OUTROS PROCESSOS PARA O
AUMENTO DA EXTENSIBILIDADE.

Uma série de processos ja registrados ainda
nédo encontraram utilizacdo comercial. Temos que
aguardar se um ou outro désses processos sera
aplicado ou ndo.

Para o tratamento do papel com substancias
quimicas afim de aumentar sua extensibilidade,
queremos mencionar dois métodos: -

Na década dos 50 foi estudado na Alemanha
um tratamento do papel com substancias higros-
cépicas, principalmente com-cloreto de magnésio.
Considerou-se a umidificagdo por meio de escovas
ou de mergulho, bem como um tratamento poste-
rior, como por gxemplo numa calandra quente. O
processo deveria dar — por exemplo no caso do
pergaminho — aumento de extensibilidade de
m/m-2%. para m/m 6%. com.a melhoria simulta-
nea da transparéncia.

~ No principio desta década, faziam-se na No-
ruega ensaios sébre o tratamento do papel com
amoniaco liquido. O fluxo é megulhado num ba-
nho de amoniaco durante 5 a 15 segundos: ai.
¢le absolve amoniaco. Em seguida. um par de
16los exprime a umidade excedente e conduz o
fluxo na camara de evaporacao, na qual. entre ré-
los de guia, éle fica exposto a radiodores de calor
que fazem evaporar o amoniaco excedente. Indi-
ca-se como causa do aumento da extensibilidade no
tratamento com amoniaco o fato que as fibras in-
fiam e se contraem, o que causa a contracdo de téda
a folha. Uma passagem tinica deve dobrar a ex-
tensibilidade de papel kraft ndo branqueado ~
para m/m a 4% a 77 em cada direcdo. Teorica-
mente, isso dara na extensbilidade uma félha
aproximadamente isotropica: entretanto, papéis-
crepon e papéis Clupak sdo normalmente anisotré-
picos, quer dizer, o aumento da extensibilidade
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da-se principalmente numa s6 diregdo, a longitudi-

nal. O utrossim, o processo deve melhorar a re-.

sisténcia a ruptura: a poro sidade é dobrada. Tra-
tamentos miiltiplos contrairam fluxos de ensaio a um
quarto do seu tamanho original. No tratamento
de amoniaco, a félha fica mais mole e a superficie
obtém uma micro-estrutura um pouco mais aspera
do que a do papel kraft normal.

Ha outra possibilidade na moagem de alta
consisténcia ou melhor no pré-tratamento do ma-
térial antes de prepara-lo para melhorar as carac-
teristicas fisicas do papel. O matérial é densifi-
cado para uma consisténcia de 30% e preparado
em moinhos de alta consisténcia. Depois segue a
diluigao e em seguida a moagem costumaria. Na
maquina de papel trabalha-se entio com fluxos
possivelmente curtos, sobretudo na secgao de se-
cagem. Iso melhoraria a extensibilidade de até
50% no sentido transversal e 109% no sentido
‘ongitudinal.

Nao ¢ nova a idéia da secagem complzta-
mente sem tragdo. na qual também a contragao
longitudinal pode ter seu efeito e a extensibilidade
iransversal mellora. Em 1953 foi pedido na Ale-

* manha o registro de uma patente, na qual o fluxo
vindo dos pré-secadores deve ser submetido. com
60 a 80% conteudo séco. a acelerada secagem 2
contracao por ar quente, aquecimento dielétrico ou
radiacdo infra-vermelha. Com ésse processo, o
papel podera ser completamente secado por exem-
pio sébre um cilindro alisador. O alongamento a
ruptura devera aumentar para 8% no sentido lon-
a#udinal e para 12% no sentido transversal.

B

- Uma mmvencio suéca foi registrada em 1961
& Bcow combecida pelo nome de “Airborne Dryer”.
Nema certa seccao da parte de secagem conven-
comal o= alindros de secagem sao substituidos
por um canal secador. pelo qual o papel é trans-
poriado para as correntes de ar quente que saem
de bocais: esta é. portanto uma secagem oscilante.
No fim do canal o fluxo ¢ desviado por rélos es-
peciais. o que da varias passagens nas quais o pa-
pel fica secado praticamente sem tracdao. A con-
frag3o livre leva ao aumento do alongamento a
Tuptura: naturalmente, a extensibilidade transver-
sal zumenta relativamente mais. A primeira ins-
talacao na Suécia trouxe resultados relativamente
bons. Entretanto, os custos da instalacio sao al-
tos. o que justifica mais sua montagem numa
construcao nova do que numa reforma. Ja foi
considerada a combinagao com uma instalacao
Clupak. na qual as extensibilidades tanto longitu-
dinal como transversal poderiam ser influénciadas
Bo mesmo grau.

2 1. — PROCESSO CLUPAK

Esse metodo foi inventado nos Estados Uni-
“os por Sanford L. Cluett, desenvolvido pela
West Virginia Pulp & Paper C.2 e aplicado co-
mercialmente pela primeira vez 1957. A refe-
sda firma e a Firma Cluett & Peabody [undaram
em conqunto a firma Clupak Inc., New York, que
desde o coméco desta década ja tem concedido
aais de 50 licengas, fora das licencas concedidas
Zs fabricas de maquinario para a construcao de
instalacdes em cujas bases também a Escher-
Wyss esta fabricando instalagoes Clupak.

bricagdo de papeis com maior extensibilidade e
superficie lisa:

1 — A instalagao Clupak com pano de bor-
racha rotativo sem fim que passaremos a chamar
de “instalacao de pano’;

2 — A instalagdo de dois rolos, sendo um
com revestimento metéalico e ourto de bor-
racha, que passaremos a chamar de “revesti-
mento de dois rélos”. = (Originalmente, esta ins-
talagao foi chamada de Prensa Scott-Expanda,
mas por decisao judiciaria agora cla também é li-
cenciada pela Clupak Inc.)

A base de trabalho das duas instalacoes ¢
aproximadamente a mesma e as caracteristicas dos
srodutos sao muito parecidas.,

Bl

A INSTALACAO CLUPAK COM
PANO DE BORRACHA E MONTA-
DA NA SECGCAO DE SECAGEM DA

MAQUINA DE PAPEL

O fluxo de papel passa por unt lugar de pren-
za entre o cilindro aque-ido de vapor e o pano
de borracha rotativo. O pano de borracha ¢ feito
com fita sem fim com a eshessura de m/m 25
mm e largura um pouco maior do que a largura
iatil do papel que entra, de uma qualidade excep-
cionalmente forte de borracha, com a dureza de
m/m 50 durémetros. Elc ¢ munido de um dispo-
sitivo para diminuir a extensibilidade do pano.

Pela montagem do dispositivo perto do lado
interno do pano, também o cixo neutro do pano
vira para dentro. Quando o pano de borracha
passa pelo lugar estreito entre o cilindro e a viga
de pressao (a distancia entre os dois ¢ menor do
que a espessura do pmm). a parte externa do pa-
no fica acelerada. enquanto gue a parte interna
continua a correr com a velocidade do pano que é
um poco menor. O processo pode ser comparado
com a passagem de um liquido por um bocal Ven-
turi.

Olhando no croquis N." | os setores de pano
marcados de 1 a 4, o processo fica mais claro
ainda, O setor | ¢ plano e corre com a velocidade
{v — zeta.v), quer dizer mais devagar do qu> o
fiuxo de papel antes da instalagao de pano. O
setor 2 é deformado pela curvatura da viga de
pressao, a velocidade ¢ inalterada por dentro, po-
rém, por fora e acelerada mais ou mencs para a
velocidade do papel. O estreitamento que segue
acelera o pano por fora ainda mais, de modo que no
comégo do setor 3 ¢le ja alcangou a velocidade
v do fluxo de papel. respectivamente da circun-
feréncia do cilindro: desta maneira, o fluxo pode
entrar sem impedimento entre o pano e o cilindro
e passa pelo lugar de pressio. Logo depois da
passagem do lugar mais estreito, o pano de bor-
racha comeca a desprender-se. quer dizer. encurtar-
e e adaptar-se mais uma vez a velocidade original
de ( v — zeta.v). O papel ¢ recalcado pelo
pano de borracha que se desprende. O pano tem
que seguir entao a curvatura contraria do cilindro
{setor 4), o que causa mais um recalque do fluxo.

No processo de recalque o papel fica exposto
a uma grande forca longitudinal pelo efeito de fric-
cao do pano: porém, ¢le desliza na superficic po-
lida do cilindro, na qual se forma uma camada
de vapor.

As for¢as de cisalhamento tém o efeito de
{6r¢as de recalque. as fibras sio empurradas uma
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a0 Clupak com pano de borracha. Apre-
entacao esquemitica do funcionamento.
Traduciio dos dizeres dentro do croquis:

~ Regulierwalze — rolo regulador.

Leitwalze = rélo guia.

ende Verstarkungseinlage zur Verringerung
ehnung — reférco para diminuir a exten.

sibilidade do pano.

pritzrorhr = injetor para lubrificacio.

eu ca. 25 mm stark (nach vielfachem

»ch verwendbar, wenn mind. 15 stark) d=
racha, espessura m/m 25 mm quando

uitos polimentos ainda utilizavel

minima de 15 mm).
- rotierend) = viga de compres-
nao rotativa.

z) — cilindro Clupak,
0 a vapor.

te até uma acima da outra,
s. Sendo que o pano de borracha,
forcas de pressio pela viga e sob
4o pela tensio do pano, exerce gran-
sobre o fluxo do papel, éste
> de movimento néste sentido.
icie lisa do papel fica mantida,
aumento da superficie como no caso

'O DA EXTENSIBILIDADE
'ERSAL

~do aumento da extensibilidade longitu-
m aumenta a extensibilidade transver-
o recalque. Isto nio ¢ consequéncia
cesso. Ao tirar a extensio longitu-
de papel, a extensio transversal fica
ivel que éste fenémeno do au-
nsibilidade transversal é a conse-
léncia do fluxo de extender-se no
na ocasiao do recalque longitu-
xtensdo e impedido pelo pano; assim,

traria resulta também o recalque

Clupak é equecido a vapor e &
eratura de superficie de 107
ricantes

45%), tedricamente até logo depois da secgdo de

Giminui muito a durabilidade do pano de borracha
sem alcancar um aumento consideravel da extensi-
bilidade do papel. Fora da camada de vapor que
se forma na superficie tangida pelo papel, também
a alta temperatura do cilindro firma rapidamente
a maior extensibilidade. Em geral, o cilindro ¢
cromado, o que aumenta a lisura da superficie e
impede a ferrugem,

EMULSAO DE OLEO DE SILICIO

E muito discutido o uso da emulsio de 6leo
de silicio, aspergida sobre o cilindro. O 6leo de
silicio é misturado num recipiente com agua numa
propor¢ao de 1:100 e bombeado continuamente
aos tubos injetores. Por bocais a pressdo faz-se
uma fina neblina de aspergimento, a qual se preci-
pita sébre o cilindro. O que sobra, volta a caixa
de aspergimento: desta maneira, evitam-se perdas
da emulsdo. A maioria da agua misturada se eva-
pora no cilindro entre a caixa de aspergimento e
o influxo do papel, de modo que ai s6 mais exis-
te uma camada de silicio sébre a superfacie. As-
sim sendo, o conteiido séco nio diminui na insta-
lacdo Clupak no caso da escolha certa da quanti-
dade de silicio: também o fluxo de papel absorve
muito pouco 6leo de silicio. Erradamente, muitas
Vézes considerava-se o processo Clupak um pro-
cesso quimico, ao mencionar-se o uso do 6leo de si-
licio. Entretanto, a tnica tarefa do silicio é o au-
mento da lisura da superficie do cilindro. A fr-
ma Escher Wyss geralmente fornece o injetor de
éleo de silicio junto com as demais instalagdes, ape-
sar de que maiores pésos de superficie, m/m a par-
tir de 80 g/m2, podem ser tratados sem a camada
de dleo de silicio. Quanto maior o péso de super-
ficie, tanto menor o gasto de é6leo de silicio. No
caso de pésos menores, o 6leo de siliccio melhora
o trabalho de qualquer maneira: também a insta-
lacao Clupak fica menos sensiv:l a distribuicao
desigual da umidade no fluxo ¢ a outras irregula-
ridades. Na fabricacio de papel Clupak de celu-
iose de bagaco com a adi¢do de celulose Kraft,
trabalha-se sempre com silicio. Queremos men-
cionar ainda que ndo ha objecoes contra o uso
de silicio na fabricacdo de papel para embalagem
de produtos alimenticios.

NOVA SUPERFICIE DE CILINDRO

O mais recente resenvolvimento é uma nova
superficie de cilindro. Este revestimento é mon-
tado num processo especial e aproveita as boas ca-
racteristicas anti-adesivas e as de glissagem do
teflon. Por um tratamento especial da parte me-
talica dos componentes de revestimento, a super-
ficie & tornada aspera, o que aumenta ainda mais
o efeito anti-adesivo. Antes, a montagem da ins-
talagdo Clupak tinha que ser feita num lugar onde
o contetido séco do fluxo ficava entre 62 e 67% .
Em caso de conteido séco muito alto, a superficie
do papel ficava aspera e lembrava o papel crepon.
Com conteiido séco muito baixo ndo se podia al-
cancar o desejado aumento da extensibilidade.
Agora, porém, é possivel montar a instalagdo
Clupak com conteiido séco muito menor (m/m

¢ possivel também dar uma lisura




gue exige um
50¢% — antes
ca ~a.a,=o Clupak, o que naturalmente era im-
possivel. Hoje, porém. é possivel montar a ins-
:alacio Clupak antes do alisamento unilateral. A
nova superficie de cilindro também permitira a
aplicacdo do sistema Clupak para outros tipos de
papel, como por exemplo para papéis com superfi-
cie colada. Até agora, ésses tinham que passar a
colagem com maior contetido séco para evitar que
o fluxo absorvesse umidade demais.

A mesma coisa deve valer para os papeis re-
vestidos & maquina. Para éstes dois tipos de pa-
pel. porém ndo ha marcado constante.
¢) croquis N.° 2 mostra o esquema da instalagao

do pano.

A instalacdo Clupak é acionada pelo moente
do cilindro de secagem (1) com a velocidade do
grupo de secagem anterior, com a consideragao
aos fluxos de papel costumarios. O acionamento
¢ igual aos outros grupos de acionamento da ma-
quina; a forga necessaria mais ou menos igual a de
uma prensa tmida ou de um pequeno grupo de se-
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2 — Esquema da instalacio Clupak com pano de
borracha.

Trockenzylinder = cilindro de secagem.
Gummituch = pano de borracha.
Einlaufende Papierbahn = entrada do fluxo do papel.
Papierfuhrung bei Umgehung der Clupak-Einrichtung
= fluxo de desvio, nio pasando pela instalacio
Clupak

cagem de igual largura. Tem também um aciona~
mento elétrico adicional, que é acoplado ao aciona-
mento principal e fica ligado quanto éste deixa de
funcionar. Pode-se também providenciar um gera-
dor de emergéncia que é ligado automaticamente
no caso de curto-circuito. Fora do motor do aciona~
mento adicional é éste que fornece férga aos mo-
tores de engrenagem ligados que acionam os ro-
‘os dos panos de borracha. Desta maneira evita-
se a queimadura do pano de borracha que seria
nevitavel se &ste parasse sdbre o cilindro quente.
Os grupos de acionamento que seguem a instala-
cao Clupak tém que correr até 15% mais devagar
conforme extensibilidade alcancada. O aciona-
mento tem que ser montado de acérdo.

A viga de pressao (2) de ago inox ndo gira:
2 agua fornecida pelo tubo injetor (9) providen-
cia a lubrificagdo. Assim sendo, a viga com re-
lativamente pequeno diametro pode ser suportada
na largura em varios lugares, sem usar-se suportes
complicados que marcariam tanto a viga como o
pano. A agua que sai pelos lados é pegada por
uma gaxeta lateral que ndo se vé no croquis. A
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cilindros de
A pres-
sao linear da \1ga de pressao ¢ muitas vézes ajus-
tada como desproporcionadamente alta, a extensao
resultante e retirada pelos fluxos depois da insta-
lag@o Clupak: assim, as fibras rebentam-se a resis-
téncia a ruptura do produto baixa, sem falar da
durabilidade do pano.

A raspadeira (6) mantém a superficie limpa
e possibilita o transporte do papel, (7) é o injetor
de silicio ja mencionado, (8) a entrada do vapor.

Como tddas as guias de fita, também a guia
de pano de borracha ¢ montada por vigas: estas
sdo revestidas de madeira. Para diminuir a fric-
gao entre o pano e o rolo, o lado interno do pano
¢ mantido amido pelo injetor (9).

Isto simultaneamente esfria o lado interno do
pano. Um rolo esticador (4) pneumaticamente
acionado cuida da tensdo necessaria ao pano; o
desvio lateral do pano é impedido pelo rdlo regu-
lador (5), que é ajustado por um regulador au-
tomatico e um regulador manual de emergéncia.
O tubo esfriador (10) é ligado por fotocelas no
caso do rebento do fluxo: isso imepede o aque-
cimento e a queimadura do pano pelo contato dire-
to com o cilindro. A me:ma é ccisa alcancada com
os injetores de margem (11) que injetam uma ne-
blina fina sébre as margens ndo cobertas por pa-
pel. Em geral, a “alma” da instalacdo, o pano de
borracha, sempre recebe a devida consideragao.
A viga em balango (13) possibilita a troca suave
do pano pesado e delicado. Também sem rebento,
a alta temperatura do cilindro endurece rapidamen-
te a superficie do pano de borracha. A camada mais
dura tem a tendéncia de formar tendas finas no
lugar da pressdo, as quais aumentam se a gente
nio prestar atengdo. Por polimento sistematico
cada semana, em algumas fabricas cada 120 horas,
a superficie fica regenerada, apesar de serem po-
lidos cada vez sé particulos de milimetros. Para
isso serve um dispositivo de polimento a fita (16).

A durabilidade do pano de borracha aumen-
ta pelo polimento sistematico: hoje em dia, al-
cangam-se 2.000 a 4.000 horas de trabalho.

O pano fica utilizavel até ser polido a uma
espessura minima de m/m 15 mm. A passagem de
corpos estranhos pelo lugar de pressao pode cau-
sar maiores danos ao pano. O fabricante do pano
fornece uma solu¢do de borracha da mesma quali-
dade que o pano e os eventuais reparos sao feitos
com esta solugido pelos operarios da fabrica de

papel.

TRABALHO DA MAQUINA DE PAPEL
COM A INSTALACAO CLUPAK

A fabricagdo de papel Clupak nao necessita
alteragoes de trabalho da prépria maquina de pa-
pel, ou s6 alteragdes pequenas. Temos que con-
siderar naturalmente que o péso de superficie, o
qual serve para base ao ajustamento do fluxo
da parte Gimida, tem que ser menor do que o péso
de superficie do papel acabado no rélo, mais ou
menos pela mesma percentagem pela qual aumenta
a extensibilidade.

Corpos estranhos (areia, etc.) tém que ser re-
movidos na limpeza do material, pois ésses podem
causar buracos no fluxo de papel na instalacdo
Clupak: é a mesma coisa que pode acontecer no

>
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alisamento. Nas montagens em maquinas ja exis-
sentes eventualmente precisa-se ampliar 2 limpeza

Com a aka tenacidade do papel fica mais di-
ficl separar o fluxo. Os métodos costumérios de
sroca de rolos geralmente tém que S2r alterados
para nao por 0s operadores em perigo.

O perfil do fluxo, quer dizer, as oscilagdes do
péso de superficie e da umidade no sentido lon-
gitudinal e principalmente no sentido transversal,
tem que ser tdo uniforme quanto possivel. Isto faci-
lita o trabalho da instalagao Clupak, no caso de
papéis para sacos a fabricacio de sacos de varias
camadas de varios rolos estreitos na maquina para
fazer sacos.

As margens secas que as vezes acontecem
causam superficies asperas das zonas marginais
depois da instalagao Clupak.

E s6é poucas vezes que O papel Clupak ¢ guia-
do por um alisador séco: néste caso, s6 por um
par de rolos.

O enrolamento é muitas vezes feito com ne-
nor umidade do que a costumaria (conteudo séco de
93 2 97%). Também aqui, os perfis longitudinal
e transversal da distribuicdo de umidade influem
sobre a extensibilidade. Diferengas de umidade
causam alteracdes da extensibilidade.

3.4.2. INSTALACAO DE DOIS ROLOS
(croquis N.o 3).

Esta instalacio — semelhante na sua constru-
do a uma prensa tmida normal — consiste de um
par de rdlos, entre os quais o fluxo de papel ¢
quiado. O rdlo inferior tem uma superficie lisa
metalica, é aquecido a vapor, recebe um polimento
constante por meio de uma raspadeira especial. Os
pedacinhos de borracha que provém do outro rolo
¢ que ai aderem, sdo retirados. As zonas margi-
nais, ndo cobertas de papel, sdo esfrizdas e lu-
brificadas por injetores. O revestimento de bor-
racha do rélo superior é muito grosso e portanto
deformavel. A poeira de borracha ¢ removida
com uma escova. O rélo superior tem esfriamento

O PAPEL

aquatico por dentro. O rolo inferior & acionado
pelo motor principal, o rolo superior é ligado por
uma engrenagem de transmissio com um gerador

\

\

\

\ Auswechsribare
\
/ %
Papierieitwalze _‘% e
Breitstreckwalze

Rand - KiNspritzrohe

Oberwalze (im Predhedel getagert)
[zwecks Nacheilung abgebremst)
Spezial - Gunmidezvg

Kohwasserzuteftung

L
\L%;
\

3 — Esquema da instalacio Clupak com 2 rdlos
Traducio dos dizeres dentro do croquis:
Trockenzylinder = cilindro de secagem.

Auswechselbare Reinigungsburste = escova trocavel

para limpeza.

Oberwalze, im Presshebel gelagert, zweecks Nachei
Jung abgebremst = rdlo superior, apoiado na alavan-
ca de pressdo, freado para fins de retardamento.
Spezial-Gummibezug = revestimento especial de
borracha.

Kiihlwasserzuleitung = entrada da agua fria.
Papierleitwalze = rolo guia do papel.
Breitstreckwalze = laminador.
Papierbahn = fluxo de papel.
Rand-Kuhlspritzrohr = injetor de agua fria.
Putzschaber — Raspadeira para limpeza.
Dampfzuleitung = entrada do vapor.
Heizwalze — rolo agquecedor.

Damptzuleitung ——

de freio: este cuida da respectiva carga da
brecagem necessaria do rdlo superior.

Em consequéncia da pressdo linear e do re-
tardamento do rolo superior com friccdo cor-
tespondente na base das forcas de brecagem, o
revestimento grosso de borracha & triturado e se
desprende depios da passagem pela prensa, da
mesma maneira que o pano de borracha da ins-
talacio de pano. Obtém-se o mesmo efeito de re~
calque do fluxo de papel como na instalagdo de
pano de borracha.
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Ha noticias da Escandinavia sdbre o funcio-
namento muito satisfatério desta instalacdo. As
velocidades de trabalho ficam ao redor de 300
m/min, o consumo de férca ainda fica entre os li-
mites. Nos Estados Unidos, as maquinas de
papel em questdo sdo acionadas com pelo menos
460 m/min: a forca necessaria da instalacdo de
dois rolos para estas velocidades é m/m 40% mais
do que a da instalagio de pano do mesmo tama-
nho. O desgaste dos revestimentos dos rolos de
borracha foi melhorado muito gracas as experién-
cias obtidas: sua durabilidade agora é de 5.000 a
10.000 horas. O polimento sistematico do rélo
de borracha é feito agora somente cada 300 horas,
com a retirada 1 a 2 mm de borracha cada vez.
( Antigamente, isso se fazia cada 48 horas, com a
retirada de 6 mm).

O funcionamento mais favoravel é com as
superficies de péso de 70 a 120 g/m2, o contei-
do séco do fluxo deve ser de m/m 70%, e as’ve-
locidades de trabalho ndo devem ser muito altas,
em consideraciio ao rendimento a ser ajustado.

E evidente a superioridade da instalacdo de
pano com muito maior tolerdncia de superficie de
péso, praticamente sem limite de velocidade para
¢ima e a independéncia alcancada de um certo
contetido séco na entrada. Entretanto, as carac-
teristicas do papel com maior extensibilidade sdo
aproximadamente as mesmas em ambas as insta-
lagdes.

3.4.3. PAPEL CLUPAK ISOTROPICO.
(CREOQUISN.%4)

Depois de muitos anos de preparagdo pela
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Clupak Inc., ja existe instalacdo para z produg3e
de papel Clupak isotrépico. Este “Angle Bar
Compactor” ( recalcador a viga angular) ja com-
provou sua eficiéncia como instalacdo de ensaio.
com a largura de 1,5 metros. O uso comercial &

Antriebspresse

i Quetschbalken b. ;
7Y Cempactor Bnrsz’
Al u

Antri§spu o

4 — Recalcador Clupak a viga angular.
Traducao dos dizeres no croquis:
Antriebspresse = prensa de acionamenio
Gummituch = pano de borracha.
Quetschbalken (compactor bars) =
COmpressao.

vigas de

considerado praticavel para maquinas com a lar-
gura de até 4 metros. A forga necessaria seria
de 230 HP no maximo nesta largura e na veloci-
dade de 300 m/min: para as duas instalages li-
gadas em série seria entdo de 460 HP. Espera-
se poder reduzir ésses valores ainda mais.
Também esta instalacdo funciona com pano
de borracha. Entretanto, o lugar de pressdo &
montado obliquo a direcdo do pano de borracha,
num angulo de m/m 45°. Em consequéncia das
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altas tensdes, nos primeiros ensaios o cilindro ro-
tativo desviou muito o pano de borracha que nao
obedeceu a nenhum ajustamento. Portanto, o
cilindro rotativo foi substituido por um fixo, tam-
bém aquecido a vapor. Assim sendo, o pano pas-
sa entre duas vigas fixas e tem que ser acionado
por uma prensa de tragdo. Como deslizador, o si-
ficio é aplicado diretamente sobre o papel que en-
tra: o pano ¢é lubrificado com agua por dentro e
por féra para diminuir a friccdo. Em casos de re-
bento, um tubo injeta agua fria dirétamente a en-
trada do pano.

O papel ¢ recalcado nas duas instalagdes liga-

Maschinen -
Richiung = 23:1
Dennungt 12 Reifliange <
5 — Caracteristicas do papel com o recalcador

Clupak a viga angular.
Traducio dos dizeres no croquis:
Dehnung = extensibilidade.
Maschinenrichtung = direcio da maquina.
Reisslange = comprimento de ruptura.
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das em série sempre num angulo de 45° a diregdo
do fluxo, uma vez a esquerda e outra a direta: o
resultado é uma extensibilidade que da tedrica-
mente um papel absolutamente isotropico. Me-
dicdes praticas s6 demonstraram alteragdes pe-
quenas a partir da forma circular das extensdes
ilustradas no croquis N.O 5 que tedricamente sdo
iguais em todas as direcdes. O comprimento de
ruptura nio é uniforme, mas continua a ser maior
na direcdo longitudinal.

4, UTILIZAGAO DOS PAPEIS CLUPAK.

4.1. AS CARACTERISTICAS DOS PAPEIS
CLUPAK SAO DECISIVAS PARA A
SUA UTILIZACAO

O croquis N.° 6 mostra, com base nos diagra-
mas tipicos de tensdo e extensibilidade do papel
normal e do papel Clupak o aumento consideravel
da capacidade de trabalho e a influéncia sdbre as
caracteristicas transversais. Vé-se também nos
diagramas que o papel extensivel deve ter um li-
mite possivelmente alto para obter uma alta forca
de tragdo durante o exame.

O croquis N.2 7 mostra os diagramas de ten~
sio e extensibilidade dos papeis crepon e do papel
crepon de estampagem. Vé-se claramente em to-
dos éstes diagramas que a utilizagdo de um papel
pode ser pré-determinada com base néste método
de exame.

A tabela N.2 1 relaciona os valores de com-
paracdo para papeis kraft para sacos normais e 0s
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VARIMOT

NARIADOR DE
¥ELOCIDADE SEM PONTOS

BELETROMAGNETICO

0-800 RPM
0-1600 RPM
0-3500 RPM
DE 1 A 2000 HP

ECONOMIZE. NO PRECO E GANHE
NOS CUSTOS DE FABRICACAO
UTILIZANDO O MODERNO

VARIMOT

COM CONTROLE REMOTO

P/ ACIONAMENTO
CONTROLE TENSAO
SINCRONIZACAO, ec.

EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS LTDA.
AV. SANTOS DUMONT, 514 -— FONE: 2274863
SAO PAULO, SP
Representante no Rio de .Janeiro:
PRESERVE

PRESTACAO DE SERVICOS E VENDAS LTDA.
R. ALVARO ALVIM 48 - Cj. 713 - FONE: 22-5140

de Clupak. A capacidade de trabalho (longitudi-
nal) fica quadruplicada com a extensdo escolhida
de 9% e as caracteristicas transversais também
melhoram de acérdo. Assim, a diminui¢do da re-
sisténcia a tragdo, portanto da carga de ruptura,
nao é interessante. A resisténcia ao rasgo & geral-
mente melhorada de m/m 5% no sentido longitu-
dinal e de m/m 15% no sentido transversal. A
porosidade é ligeiramente alterada: porém, con-
trario aos papeis crepon, ela pode ser influencia-
da pela moagem no caso do papel Clupak. A
porosidade é muito importante no caso de sacos
de papel, pois ao encher os sacos o ar tem que sair
déles pelos poros do papel. Os valores do papel
europeu indicam que também um papel normal
com boas caracteristicas de resisténcia pode ser
melhorado pelo processo de recalque.

Também misturas com materiais de fibras
curtas alcancam valores excelentes. O processo
de recalque é mecanico e portanto independente
da qualidade do material. Na utilizagdo de fibras
curtas de 80 a 100% alcangou-se o dobro da ca-
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Arbeitsaufnahmefihigkeit:
Normales Papier, | = 4,2 FT - LB/LB2 (6,3 cm kg/100 cm2),
Clupak-Papier, Il = 16,8 FT « LB/LB2 (25,2 cm kg/100 cm2),
Y Mormales Papier, Ill = 7,2 FT - LB/LB2 (10,8 cm kg/100 cm2),
Clupak-Papier, IV = 84 '™ - LB/LB2 (12,6 cm kg/100 cm2).

6 — Papéis com extensibilidade aumentada. Com-
paracao dos diagramas de tensio e extensibilidade
para papel normal e papel Clupak. (Ambos examina
dos com 50% de umidade relativa.)
Traducao dos dizeres no croquis:
Langsrichtung = direcdo longitudinal.
Querrichtung = direcao transversal.
Zugfestigkeit = resisténcia a tragio,
Dehnung = extensibilidade.
Avbeitsaufnahmefahigkeit = capacidade de trabalho
Normales Papier = papel normal.
Clupak-Papier = papel Clupak.

pacidade de trabalho. Papel velho, bagaco, pa-
lha, e matérias-primas semelhantes foram utiliza-
das com sucesso. A tabela N.° 2 indica as me-
lhorias alcangcadas com a utilizacio de 55% de
bagacgo: os papeis de bagaco sdo utilizados com su-
cesso para a fabricacao de sacos de varias cama-
das.

Typische S;annungs-Dehnungs-Kurven

(Hﬂchimnlaufrichtung)

45

L7

3 Flaoches, normoles

0 Kraftpopier, 50 lb.
g /
i 1
i 2 ! 40 1b, Trockenkrepp
5,5 l 20 1b - D:l:-:«)uu Du: s = (e
[ e ————
!?‘:' 10 - = Konventioneller Nob-

/ g | Krepp, nicht gepriigt
5 L (oder herausgezogen)es) ]
0 = N Y T e
01 2 3 4 5 6 7 € 9 ® o 2 3 M 15
Dehnung X

* Gurley Stiffness = 290 MG
** Gurley Stiffness = 210 MG
Aus US-Patent © 796.425 (1961)

7 — Papeis com extensibilidade aumentada.
Traduc¢2o dos dizeres no croquis:

‘Typische Spannungs-Dehnungs-Kurven = diagramas
tipicos de tensdao e extensibilidade.
Zugfestigkeit = resisténcia a tracao.

Maschinenlaufrichtung = direc¢ao do fluxo.

Flaches, normales Kraftpapier = papel kraft liso,
normal.

Dehnbares Duostresspapier = papel “duostress”
extensivel.

Trockenkrepp = crepon séco.
Konventioneller Nasskrepp, nicht gepragt (oder her-
ausgezogen) = crepon umido convencional, nao

‘estampado (ou estirado).

Dehnung = extensibilidade.

Stiffness = rigidez.
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TABELA No 1: Comparagdo dos resultados de medigdo de papel kraft para sacos, normal e

Clupak
Medicao Prova Papel norte-americano § Papel europeu £
normal Clupak normal Clupak
Feso de papel g/m2 = 81 81 80 80
Espessura mm — 1,297 1,245 —_ —
Cargz de ruptura kp longitudinal 42 6,2 9,3 78
transversal 8,7 5 6 5
Extensibilidade % longitudinal : 5,4 9,6 3,2 10,8
transversal 1,9 5,6 6 73
C=pacidade de trabalho longitudinal 6,2 25 16,2 48,6
a= kg /100 cm2 transversal 10,7 12,5 26,5 246
Eesssiéncia 20 rasgo g longitudinal 130 136 pi s, =i
transversal 150 172 AL a
Forosidade sec/100 cm3 = 7 9 = oE
= em3/min = = — 260 240

3§ Examinado com umidade relativa de 50%.
L Examinado com umidade relativa de 65%.

TABELA 2: Valores de comparacdo de papel kraft para sacos, normal e Clupak, ambos com
55% de celulose de bagaco. (Examinado com umidade relativa de 55%).

Medicao Prova Papel Clupak Papel normal
PSso de superficie g/m2 — 100 100
Capacidade de trabalho longitudinal 14,3 5,3
em. kg/100 cm2 transversal 43 3,3
Extensibilidade % ; longitudinal 9,7 2
transversal 3 2,6
Carga de ruptura kp longitudinal 6,3 10,7
transversal - 44 4,6
Resisténcia ao rasgo g longitudinal 108 102
transversal 142 128

TABELA N.o 3: Caracteristicas de papéis Clupak revestidos com politénio e ndo revestidos.

Medicao Prova Papel Clupak, papel cru, 68 g/m2
revestido ao “extruder”
nao revestido com 22 g/m2 de
politénio

Péso de superficie g/m2 68 90

Capacidade de trabalho ) longitudinal 14,5 22

cem. kg/100 cm2 transversal 10,2 117

Extensibilidade % longitudinal 8,9 9,1
transversal 5,9 6,3

Carga de ruptura kp longitudinal 4 6,5
transversal 3,7 35

Resisténcia ao rasgo g longitudinal 110 115
transversal 128 156

Porosidade sec/100 cm3 —_ 10 500 +

O PAPEL %5
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o 2 5
100% de residuos de algodao, para a indistria de
isolamentos elétricos, enrolamento automatico (exi-

O revestimento dos papeis Clupak aumenta
ainda mais a sua extensibilidade, carga de ruptura
e capacidade de trabalho, pois a extensibilidade
natural do revestimento age em ligagdo com o papel
Clupak, enquanto que ela se perde em papéis nor~
mais com baixa extensibilidade. A tabela n.° 3
indica os respectivos valores de comparagdo.

O papel Clupak é também muito bem revesti-
vel e imprimivel. E muito flexivel e aguenta car-~
ga de choque, bem como dobragens frequentes.

Gragas a estas carcteristicas, éste papel é uti-
lizado em muitos processos de fabricagdo e para
muitos tipos, como papel branqueado e ni obran-
queado. Queremos mencionar os seguintes exem-
plos de utilizagao:

1.2. a) PAPEIS DE EMBALAGEM:

PAPEL PARA SACOS, liso ou estampado,
para sacos de uma camada ou varias camadas
(néstes tltimos, bastam menores superficies das
camadas ou também menos camadas do que no pa-
pel normal para sacos, com o mesmo péso liquido
dos sacos). Principalmente para cimento, adu-
bos artificiais, agticar, sementes, produtos plasticos
semi-acabados.

PAPEL PARA SAQUINHOS (adequado
principalmente para conteido cantonado, também
para o varejo) .

PAPEIS PARA COBERTURA, comerciais
ou impermeaveis; revestidos de matérias plasticas
ou de folhas; revestidos com couché impermeavel
ou com asfalto; papel-céra; coberturas protetoras,
por exemplo para rdlos de papel de parede ou
para flores; embalagem para rélos de papel.

66

camada externa de papeldes fortes: .
caixas, tambores, etc.; fitas para colar: fitas para
proteger cantos.

PAPEIS DE EMBRULHO para revistas e

catalogos.

b) PAPEIS ESPECIAIS:
PAPEIS DE CABO

Montagem de uma instalacic de pano de borracha
para uma maquina de papel kraft, com a largura de
tela de 5500 mm e a velocidade de trabalho de 460
m/min para, entre outros, 290 t/ 24 hs. de papéis
kraft Clupak para sacos, de 75 g/m2. — A foto mos-
tra a instalagio sem o pano de borracha. Vése o
cilindro de secagem e acima disso a viga de pres-
sa0, bem suportada na largura. No alto, vé-se a
maquina para o polimento do pano de borracha.

O PAPEL

PAPELAO DE PRENSA DIELETRICA,

e imprimibilidade. Sé precisa-se de pouca exten-
sxbx.hdade que ¢ tirada do papel no caso de alta ve-
locidade de trabalho na prensa rotativa, sem os re-

gi;zc)a'alta flexibilidade com alto péso de super-
PAPEIS ISOLANTES ELETRICOS
PAPELAO ESTAMPADO, imitacdo de
couro.
PAPEL, PARA VESTIDOS PROTET
©-
RES, TOALHAS DE MESA, LONCOIS DE
CAMA, para serem jogados féra depois do uso
SORTINAS PERSIANAS. .
_ Tensa-se em usar o papel Clupak -
5umt§2pprodutos, no futuro}? i Tt
EL LISO DE UM LADO
PAPEL-JORNAL por causa da boa lisura

bentos costumarios.

_ PAPEIS IMPERMEAVEIS A GRAXA:

estes sdo facilmente recalcaveis. Entretanto, per-

ae-se muito da extensibilidade na supercalandra.
Com certeza, seqguirio também outros tipos

.de utilizagio. Como em toda a indistria de pa-

pel, também na melhoria das caracteristicas de pa-
pel por certos processos é a seguranca de servico
que ¢ decisiva. Papel Clupak com extensibilidade
aumentada ¢é produzido hoje com velocidades de
trabalho de acima de 600 m: portanto, é um pro-

duto muito pratico tanto pelo ponto de vista da
produgdo como da sua utilizagdo.

S —— e




