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_SECAGEM

I- INTRODUCAO

Nos primordios da fabrica¢ao de papel, a folha umida, apos
a drenagem, era colocada ao sol, para secar. Dessa forma -
era necessario a energia solar e a ventilacao para remocao
do vapor d'dgua liberada pela folha. 0s motivos que leva--
ram os antigos a transferirem o processo para ambiente fe-~
chados sao faceis de se imaginar. Nesses recintos o papel
era acomodado em galerias (suportes). 0 ar era responsave]
a0 mesmo tempo pelo fornecimento do calor para evaporacio,
bem como pela ventilagdao. Com o desenvolvimento das e das
tecnicas de formacao e pPrensagem, houve a necessidade de
Uum processo de secagem que pudesse atender a produgac de
forma continua e rapida. Assim aparecem os cilindros seca-
dores aquecidos, rotativos, que supriam o calor necessario
Para a evaporacgio.

Ao entrar na maquina, a massa esta diluida na razao de 100
250 litros/Kg papel. Ao entrar no primeiro secador a folha
esta ja com 1,5-2 Titros de agua/Kg papel, dependendo da
maquina e em particular e do produto. A eliminacdo dessa -
grande quantidade de agua se realiza na tela, nas prensas,
em elementos desaguadores com uso de vacuo.

Ao entrar na parte de secagem a folha estd entdo com aprox
55-687 de umidade e dever: sair da maquina com aprox. 5~7%
de umidade. Desde que atraves de métodos mecinicos toda a
agua possivel tenha sido retirada, a aplicacao de calor se
faz necessaria. Convemsalientar que devido ao alto custo -
da remogac de agua atraves de calor, quando comparado com
a remogac por meios mecanicos, se deve deixar a folha ¢ -
mais seca possivel antes de entrar na segao de secagenm.

Tecnicas modernas de eliminacao mecanica, como rolos de --
pressag perfurados, prensa-fabric, tem resultado na pos-
sibilidade de entrar no 19 secador com a folha aprox. 5%
mais seca que anteriormente. Dessa forma, o projeto de
prensas com caracteristicas superiores as anteriormente -
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existentes deve levar em conta o custo da remogaoadicional
de umidade por prensagem comparado com o custo da mesma re
MOGao por secagem e vaporativa, e tambem com o eventual
abaixamento da qualidade do produto. E possivel comercial-
mente secar o papel até o final sem uso de evaporacao. Mui
tas propriedades do papel final dependem diretamente de co
mo e conduzida a operagao de secagem. 0 calor e suprido nos
cilindros secadores atraves dp vapor que atravessa a jun-
ta rotativa selada com carvio, ganha o interior do cilindro
e depois de condensado e removido & reconduzido as caldeiras.
A remogao correta dos gases condensados e nao condensados
do interior do cilindro determinam em grande parte a eficien
cia de operacgao da parte de secagem,

A temperatura da superficie de um secador influencia sobre
maneira a razac de secagem. Como os gases condensados e
nao condensados residuais abaixam a temperatura da superfi
cie devido as suas baixas caracteristicas para conducao e
convengao, estes devem ser eliminados do cilindro o maximo
possivel.

Tao importante quanto o suprimento de calor para os secado
res e tambem a circulacao do ar, que carrega o vapor de
agua da folha umida aquecida.

A quantidade correta de ar com umidade adequada deve ser
introduzida e a sequir retirada da secao de secagem.

Os processos de secagem com caixas sopradoras de ar quente
ja foram apresentadas e discutidos aqui anteriormente e
nac serao abordados aqui.




2~ Cilindros secadores, monolicidos o crepadores

Os cilindros secadores sao fornecidos com diametros de
1 a 2m, em geral cilindros monoliicidos e crepadores -
tem diametros maiores (2,5 a 6m) tendo porisso geome-~
tria diferente de secadores menores.
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Fig. 1 - Cilindro secador @ 1500
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Fig. 2 - Cilindro monolicido




0 cilindro secador e hoje entendido € projetado de acordo
com os codigos para “vasos de Pressao nao sujeitos a cha-
ma". As pressoes de 10 atm sio hoje atingidas em cilindros

0s efeitos da alta temperatura na elaboracio do papel 11-
mitam essas pressoes. Em maquinas para cartao pode-se =
atingir essas altas pressoes, com consequente aumento -
da produgao por unidade de area de secagem do cilindro.

Papeis finos normalmente nao podem ser fabricados com al-
tas temperaturas de secagem, excecao que se faz na fabri-
cacao de papéis tissue com cilindros monolicidos e crepa-
dores.

Os cilindros secadores, em sua maioria, sao fabricados de
ferro fundido. Fatores importantes para o projeto:

T assegurar espessura de parede o mais uniforme possivel,
Para a camisa do cilindro, pois isso possibilita uniformi
dade na transferéncia de calor, tecnicas modernas de fun
dicao permitem execugoes de camisas sem desgaste interno,
porem esse desgaste @ recomendado quando se deseja perfei
¢cao. A superficie externa deve receber acabamento fino e
estar livre de marcas de ferramentas para evitar danos no
papel. 0 diametro externo deve ser preciso e perfeitamen-
te concentrico com o eixo de rotacao.

-~ atengao especial no projeto das tampas e parafusos de -
fixagao tampa/camisa

- Os mancais de rolamento sdo hoje de pratica comum (anti
gamente eram usados mancais com bucha).

Sendo Tubrificados com oleo, adequado para a temperatura

atingida na operacao; uma pratica moderna & instalar um -
sistema de lubrificacao centralizada, propiciando Tubrifi
cagao forcada (com pressdo) nos mancais. Problemas com ro
lamentos sao sobremaneira reduzidos quando se preve uma -
Tubrificacao adequada aliada com uma nmontagem correta.

- e importante salientar que o mancai instalado no lado -
de comando (operador) deve possibilitar movimento livre -
no sentido axial, para acompanhar as dilatacoes e contra-

¢oes - tindro com as variagoes de temperaturas,




as engrenagens de acionamento do cilindro visualmente
sao colocadas externamente aos mancais, mas a tendencia
atual e instala-las dentro da estrutura da parte de se-
cagem. Em maquinas com muitos ¢ilindros, estes sao sub-
divididos em grupos de acionamento.

- em maquinas esteritas se costuma fazer a alimentacao,
de vapor e a retirada de condensado pelo eixo do lado -
de acionamento da maquina; em m3quinas mais largas, po-~
rem, a alimentacao e feita no lado de acionamento, e

retirada no lado de comando (eventualmente em ambos os
lados).

a

0 elemento que conecta a parte rigida (tubulacao) com

o cilindro e a "uniido rotativa™; a secagem do vapor e
feita no lado do operador, as tampas do cilindro; quan-
do necessario, possuem uma abertura para a inspecao do
interior do cilindro; quando necessario, possuem também

0S rasgos para a passagem da corda.
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Fig. 3 Consideragdes sobre o ferro fundido e do cilindro
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0 ferro fundido tem sido preferido nas condicoes de ¢i-
Tindros secadores, apesar de existirem outros materiais
com melhores caracteristicas relativas 3a transmissao de
calor @ razdo resisténcia/peso. Abaixo citamos as vanta
gens e desvantagens do ferro fundido relativamente aos
outros materiais:

- vantagens:
- baixo custo
- resistencia @ corrosao
- durabilidade comprovada (cilindros novos depois de
30 anos)
~ resistencia ao desgaste
- boa qualidade de acabamento atingivel
- apos tratamentos térmicos nao deforma

- desvantagens:

- material menos resistente, consequente aumento de peso
- menor condutibilidade t&rmica

- baixa resistencia ao choque térmico

- material quebradigo, exige controle para seguranca

Para melhorar as condi¢des da superficie, e pelas exigen-
cias de operacao, alguns cilindros tem sido revestidos,
Como exemplo pedemos citar os cilindros revestidos de cro-
Mo apos as prensas de colagens:

- 0 cromo impede que a folha adira a superficie do cilin--
dro. Considerando que os cilindros secadores sao vasos de
pressao, e aos danos que uma explosao pode povocar, & evi
dente que todo cuidado deve ser tomado ao se operar com o0s
mesmos, limitando os riscos atraves dos dispositivos de S|
guranga, evitando excessos de pressao, danos na superficie
etc.




0s cilindros monollcidos e crepadores, poline suas dimen--
s0es, sao distintos dos secadores menores em sua geometria

0 eixo oco reduz os esforgos nas camisas e tampas.

A superficie de um cilindro monolicido deve ser perféita-
mente lisa, principalmente para a fabriagao de papeis lis-
trados ( a rugosidade media pode chegar a atingir medias,
artmetricas de aspereza da ordem de 0,08 umj .

Sob condigbes normais, os ferros fundidos apresentam resis
tencia 3 corrosio superior a dos agos beneficiados. A cau
sa provavel disso & a formagao de uma camada protetora oca
sionada pela existencia das finas lamelas de gqrafite na es
trutura do ferro fundido. Assim,quando se usa agua isenta,
de acido e sal, e quando se opers cuidadosamente com os -
raspadores. Ao se utilizar agua de massa com o teor eleva
do de sal ou acido, o perigo de corrosido se acentua. Inj--
ciada a corrosao, esta se alastra rapidamente, pelos raspa
dores nao alcancam as depressoes corroidas. A aderencia de
particulas da massa, em materials semelhantes na superficie
do cilindro reduzem a eficiencia dos raspadores nessas =
areas, favorecendo tambem a corrosao. Porisso e importante
a operagao correta com os raspadores, principalmente quan-
do se usa agua de massa com alto teor acido/sal, evitando
a aderencia de particula e inicio de COrrosao.

Ao se acentuar a corrosao, deve-se recorrer a retificacao
do cilindro. Cilindros monolucidos instalados proximos da
orla maritima apresentam problemas a esse respeito.

2.2 - Recomendacbes _para inicio de operacao_de_um _cilindro

Antes de entrar em operagao devem ser seqguidas as recomen
dacoes dos fabricantes dos cilindros. Idénticas recomenda
coes existem para o caso do reinicio de funcionamento, =
apos paradas protongadas (cilindros grandes devem ser man-
tidos em baixa rotacao enquanto perdurar a parada). O ague
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cimento gradual do cilindro evita problemas indeseja-
veis como trincas, deformagoes e ate quebras. Ao eg--
friar cilindros quentes, o processo deve ser da mesma

forma lento, e nunca com 3gua fria.

[#%]
1

Disposi¢ao dos cilindros na maquina.

As
50

maquinas de papel variam desde as que possuem yma
disposicao dos cilindros ou um sp grupo, as que pos
suem os cilindros sub-divididos, havendo entre 0s mes-
mos equipamentos como coaters, prensas de cociagem,

landras.

ca~
Havendo coaters ou prensas de colagem, a fo--
Tha costuma entrar seca nestes. 0 processo nesses dig-
positivos adiciona agua, que dever3 ser evaporada a se
guir. Assim sendo, sera necessario calcular as secdes

secadoras antes e depois do equipamento,

Costumeiramente o0os c¢ilindros sie dispostos em grupos -
de secagem, para facilitar o controle da contracido da
folha, reduzir quebras, etc. 0 nimero maximo de cilin-
dros por grupo e definido Jevando em consideracao to--
dos os fatos que Timitam o controle daquela bateria.
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O0s cilindros sao divididos em "superiores" e "inferiores",
conforme uma posigao na bateria. Feltros secadores sao usa
dos em grande maioria de maquina de papel. Estes siao dis--
pensaveis em casos de papel de alta gramatura ou cartolina
porem ultimamente tem sido usados ainda nesses casos. Van-
tagens:-
- aumentar a pressao de contato folha/cilindro, aumentando
a eficiencia de secagem;
- adequado feltros secadores, podemos reduzir o comprimen-
to da bateria secadora, para uma producao determinada;
- papeis jornal, impermeavel, impressao, higienico (exceto
em monolucidos e crepadores) nao podem ser fabricados -
economicamente sem uso de feltros secadores, pois sendo fo
thas leves, tem que ser encostadas firmemente sobre a super
ficie para tornar a secagem eficiente, e evitar a contragao
transversal da folha.

Cilindros secadores sao colocados no feltro de cada bateria
para secar a umidade absorvida pelc feltro, antes deste en-
trar novamente em contato com o papel. A pratica @ colocar
um cilindro em cada feltro. Este cilindro pode ser aciona-
do pelo proprio feltro rolos de pequeno diametro sao insta
lados para guia do papel (rolos guia-papel) e para guia do
feltro (rolo guia-feltro).

Para manter o feltro esticado com a tensac necessaria, pa-
ra corrigir permanentemente sua posicao, para compensar ©
desgaste ate que o feltro tenha que ser trocado, sio insta

tTados na Maquina os "esticadores do feltro", automiticos,
ou manuais.

3.1 - Secagem com moncolUcidos

Na secagem em secadores monolucidos a folha & pressionada,
contra a superficie quente por um longo percurso. Grande -
parte, ou toda a secagem & feita nesse Unico cilindro. Um
ou mais rolos de pressao cobertos por um fino feltro com
primem o papel contra o cilindro.
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Quando a folha e pressionada pelo rolo contra 0 cilindro,
a alta pressao elimina essencialmente o ar indesejavel -
existente entre a folha e o secador, e a folha recebe en-
tao alta taxa de transferencia de calor, ate que assim --
saia do cilindro destacada pelo raspador, ou esteja seca
suficientemente para soltar-se por si propria.

0 cilindro monolicido foi desenvolvido para secar a folha
deixando uam das faces lisa. Papeis com Pequenas gramatu
ras sao fabricadas em geral com um Unico cilindro, em -
qualidades semi-pesadas e pesadas as maquinas sio equipa-
das com pré-secadores e/ou pos secadores.
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Fig. 5 - Maquina para papel sem pasta mecanica-lisos de um
lTado 18 - 80g/m2 ; velocidade 500 m/min.
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Fig. & - Maquinas para KRAFT (sacos) e embalagens alisadas
de um lado - 40 - 60 g/mz, capa de caderno 90 -
110 g/mz‘ Os cilindros pos secadores devem ser -
usados com as velocidades 500m/min.

No caso de papel toalha, a folha & destacad com unidade -
( ~1.Kg/1Kg fibra), tem a sua velocidade reduzida ats a se
gem final, o que lhe garantira as caracteristicas necessa-
rias para papel-toalha.

Em caso de folhas com uma face lisa, esta deve sair seca -
do cilindro a ser conduzida & mesma velocidade para manter
se lisa, Cilindros pré-secadores sao ucsados para elevar a
temperatura da folha, provendo capacidade adicional de se-
cagem em casos de alta producao, e dar 3 folha condigoes -
ideais ao entrar no monolucido para a elaboracao do papel,
desejado {crepado ou liso)

Os cilindros pos-secadores sao necessarios para a secagem
final crepada; sao usados em papeis mais pesados. A quanti
dade de pds-secadores deve ser entre todas restrita ao mi-
nimo para manter liso o papel.

Na fabricacao de papeis crepados sanitarios se usa, em ge-
ral, celulose debilmente refinada e facilmente desidratz--
vel, faculatando o uso de maquinas especialmente mais rapi
das. Atingimos altas pressoes de vapor nesses casos.
Existem camisas de cilindros crepadores ranhuradas interna
mente possibilitando altas taxas de transferencias de calor
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Fig. 7 - Maquina para papel crepado sanitiario velocidade:
1500 m/min.
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As camisas altamente solicitadas requerem materiais especiais
que associam alta resistencia mecanica e condutibilidade ter-
mica favoravel.

4~ Remogao do condensado

0 vapor gque se acumula por condensacao no interior do cilin--
dro secador deve ser retirado a seguir, bem como os gases =
inertes provenientes da agua de alimentacao da caldeira e 0
ar que se intriduziu nos cilindros de pressao interna infe--
rior a atmosferica.

A Lei de Dalton sobre as pressges parciais diz que a "pres--
sao total numa atmosfera de gases & igual 3 soma das pressoes
parciais de cada gas".

Assim sendo, quanto maior quantidade de ar no interior do ci-
lindro, menor sera a pressao parcial do vapor, e menor a tem=-
peratura de condensacao para uma determinada pressao total.
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A capacidade de secagem ent3ao caira. Ha tendencia das molecu-

las de ar em se acumular na superficie do cilindro, por difu-

sao, na regiao onde ocorre a condensagao, e com rapidez sufi-

ciente para impedir o fluxo do vapor. Este fato tem
a criacao de sistemas de alimentagdao de vapor com o
quebrar este acumulo de ar, porem a pratica comum e
junto com o condensado uma quantidade suficiente de

evitando o acumulo desagradavel de ar.

Desde que o cilindro comeca a girar e a velocidade comega a
aumentar, o condensado passa por fases distintas:

Z5 it

_ /
e
Y e
LRy, e
.é“’:iﬂ!‘.?’ Vo L
———
+
"‘:‘ﬁ?‘-l - " :
e P "_1\ At
v"’/’ LT = } 4 r’/
1o . LI % ax !;'}J’l
7 RN i
] i ':\ . ! M
1 s SCNS 0 i L
b E i S % t l
- >, S
iy / I .
(Y { 1’“ 3 =

Pyl
2

i

provocado

fim de
retirar
vapor,




14~

FASE 1 - Inicio de rotacao: a "poca" existente comecga a ele-

FASE 2

FASE 3

var-se na superficie do cilindro, com alta turbulén
cia, propiciando uma troca de calor eficiente; uma
fina pelicula jia ocorre.

Aumenta a velocidade, o condensado comega a formar
violenta agao de "cascata"; a fina pelicula aumenta
de espessura.

Com a suficiente velocidade, aumentando a forca cen
trifuga, temos um "anel" completo no interior do ci
tindro, cessando a agao de cascata. Esta & a condi-
¢ao ideal, pois permite uma transferencia mais uni-
forme do calor para camisa e, principalmente, reduz
a energia necessaria para acionar o cilindro.
Sifoes rotativos instalados para esta condicao, en-
quanto que nas fases anteriores terTamos problemas
para sua manutencao.

A velocidade com que se passa da fase de cascata pa
ra a fase de anel completo depende da quantidade de
condensador do cilindro e do diametro. Por exemplo
num cilindro de @ 1500 podemos ter anel a 300m/min.
e noutra condigao cascata com 450,/min., tudo depen
de do condensado.

Em cilindros de baixa velocidade costuma-se insta--
lar conecos, espirais, que recolhem o condensade -
acumulado nas pogas.

Estes sao resistentes, nao necessitam de pressio ai
ferencial para elevar o condensado 3 posigao de sai
da ( a gravidade e suficiente) favorecendo por esta
independencia o ajuste das pressoes, nas diferentes
baterias de secagem.

]




Fig. 9 - Caneco duplo

Com o aumento da velocidade o choque do caneco com a poga es-
tacionada aumenta a carga de acionamento. A forga centrifuga,
dificultara mais ainda a saida de condensado, mesmo em canecos
bem projetados, e em velocidades da ordem de 360-400 m/min. -
teremos condicao critica. Se uma maquina instalada com caneco
tiver rotagao aumentada acima do limite, podemos ter regime de
anel, quando o espaco entre o caneco € a camisa for pequeno,-
ou 0 caneco parar de funcionar, mesmo com a poga, pois a geo-
metria do mesmo e insuficiente para vencer a forca centrifuga.

Este Ultimo caso & mais critico. Numa parada de maguina pode-
mos fazer uma analise do fenomeno, colocando-se agua para si
mular condensado, giramos o cilindro na rotacao de estado. Se
com a diminuigao da velocidade a agua comega a sair gradual--
mente, sabemos que o anel se formou, mas se a velocidade tem
que ser reduzida apreciavelmente, e repetidamente comeca o
fluxo d'agua, isto se deve a quebra de uma anel.

Na condigao de anel, este deve ser mantido com a menor espes-
sura possivel, devido ao seu baixo coeficiente de transferen-
cia de calor.
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Sobre sifoes podemos distinguir os de tipo "estacionario" e
"rotativo".

Em um secador de diametro 1500, o sifao estacionario deve Te
var o condensado da parede do cilindro ac eixo de saida, ne-
cessitando cerca de 0,07 atm para vencer a gravidade. 0 si--
fao pode ser um tubo curvado fixado diretamente ns uniao ro-
tativa, atravessando o anel de carvao usado para selagem; ha
construgoes mais sofisticadas, entretanto pode parecer que a
baixa pressao diferencial resultarid em flasheamento de va=--
por de condensado no sifao, e assim em densidade reduzida da
mistura condensado~vapor a qual seria entio removida mesmo -
com pressao diferencial inferior a calculada, Entretanto, o
condensado & resfriado frequentemente abaixo do seu ponto de
flasheamento, antes de alcancar o sifao, pois sera uma mistu
ra de condensado quente da camada superficial e mais frio da
camada junte a parede do cilindro. Qualquer presenca de ar
diminuira a temperatura do condensado. Concluindo, os cilcu-
los de diferenciais minimos do sifao sao de valor Timitado.

Ao operar um cilindro que nioc entra imediatamente na condi--
¢ao de anel, permanecendo a poga, este processo fara com que
¢ cilindro se inude. Por isso ja na partida se costuma pre-
ver uma pressao diferencial suficiente (minimo 0,07 atm), em
bora isto arraste vapor.

A posicao ideal para se instalar um sifao estacionario para

condigao de anel seria no lado superior, onde a gravidade au

xiliaria o desaguamento. Nao o fazemos devido 3 necessidade,

de elimirar a poga antes da ocorréncia do anel.

Levando em conta a distancia entre a unido rotariva e a extre
midade do sifao curvo, nota-se a dificuldade em se estabele--
Cer uma pequena distancia entre a ponta do sifao e a parede,-
sem riscos de danos no funcionamento.

Deve-se prever uma folga compativel com uma velocidade econo-
mica de arraste.
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A construgao com sifoes rotativos, por um lado nos garante
a folga fixa, por outro lado necessita maior pressao dife-
rencial para vencer a forga centrifuga. 0Os sifoes sio pro-
Jetados para arraste permanente, sendo o condensado arras-
tado na forma de gotas. Cessando o arraste, o sifio estari
bloqueado. Quando a espessura média do anel for superior a
folga, o bloqueio & imediato. Caso contrario, seria neces--
sario certo tempo para que o condensado se acumule e cubra
a ponta, especialmente numa quebra de papel, quando a con-
densacao & lenta.

Inundagao do cilindro. Quando o cilindro se alargar, pela-
interrupcao do arraste por folhas @ necessario um diferen
cial de pressao mais elevado para drenar o cilindro. A
inundagao do sifao @ mais frequente em casos de quebras do
papel mais prolongadas, e as razoes podem ser:

- condensadores sub-dimensionados.

- presenga de grande quantidade de ar no vapor

- aumento da velocidade da maquina sem prévios ajustes.

5¢ raspadores

Costuma-se a equipar a terca parte dos cilindros secadores
inferiores de uma maquina com raspadores. Em maquinas com
certas gramaturas todos os cilindros sdo equipados com figts)
padores.

Como regra os raspadores sao instalados nos grupecs iniciais
e em maquinas com sub-divisoes, no Gltimo e primeiro cilin
dro, antes e apos o equipamento instalado.

A lamina do raspador & de aco ou material sintético que

nao cause excessivo desgaste na superficie do cilindro. Qs

raspadores melhoram as condicoes de secagem, aumentando a

capacidade, removem disposicoes, pelotes, fiapos que impe-

diriam o melhor contato da folha com o cilindro, e que po-

deriam quebrar a folha.
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Fig. 11 Sifdo rotativa - uma perna para desaguar e duas para
sustentacdo.
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Evitam ainda que o papel se enrole no cilindro durante uma
quebra. Podem ser instalados sem ou com oscilacao transver
sal nas segoes de secagem.

6¢ passagem da folha

Nas maquinas antigas, e em muitas maguinas atuais, a entra
da inicial do papel na parte de secadem era feita manual--
mente. Uma tira cortada no tado do operador { por jato de
agua na mesa plana ou nha prensa, onde a folha & fraca, ou
com uma faca entre os grupos de secagem, onde a folha e
mais resistente) era conduzida por entre os cilindros se-
cadores manualmente. Era introduzida entre o feltro e o ci
lindro, apanhada ao sair 1ivre deste cilindro e levada ate
0 proximo <cilindro, repetindo-se o processo ate chegar ao
final da parte de secagem. Assim, a ponta era conduzida -
alternadamente pelo homem e pelo contato entre o feltro e
0 cilindro. Era necessario muita pericia e agilidade por
parte do condutor. Para velocidades superiores a 200 m/min
as limita¢oes desse processo deranm origem a criacao de um
novo metodo de conducao da folha: - 0 sistema guia-corda -
SHEEHAN. A tira ai & conduzida presa por duas cordas de
algodao ou nylon, ou, em casos de papeis mais pesados por
tres cordas.

Apesar de termos alcancados uma maior velocidade de opera-
¢ao, com o0 uso desse sistema, convam ressaltar que mesmo -
em maquinas mais lentas ele possui vantagens economicas e
como seguranca, desde que devidamente projetado e mantido.

As cordas da parte seca estendem-se para apanhar a tira -
ate o interior da parte das prensas, porem apenas ate a
ultima prensa, devido aos problemas de desgaste que podem
ocorrer quando as cordas eventualmente baterem nas margens
do feltro, e pela propria deterioragao provocada pela agua
borrificada das prensas.
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E conveniente alargar a folha antes que ela atinja a enrola-
deira. 0 ponto de alargamento varia com o tipo de papel, pre
ferencia do cilindro e composigao da maquina. 0 alargamento
para a largura total & feito sempre antes da calandra, even-
tuaimente antes da prensa de colagem, dos aplicadores e das
enroladeiras. Em algumas maquinas convem alargar totalmente
em algum ponto da parte de secagem, peios motivos abaixos:

- a tira seca majs rapidamente que a folha inteira e o proces
so de contragao assim se realiza nos grupos de secagem,
iniciais, contrariamente ao que acontece com a folha inteira
se 0s vaos estiverem ajustados para uma tira que nao contrai
na parte seca, o alargamento ali podera ocasionar a quebra,

~ a0 apararem com uma tira, os cilindros ficam aquecidos e
superaquecidos, sendo na parte umida da secao de secagem-
estes cilindros, arrancam fibras da folha inteira.

As cordas em geral, sao de algodao (1/2") ou nylon {3/8"),
0 uso das cordas de nylon € recomendavel apds a colocacgao
em servico do sistema guia-corda, quando este estiver fun-
cionando a contento.
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FUNCIONAMENTO DA UNIAO: JOHNSON.

A uniao consiste num tubo-4 que e conectado ao secador e no
colar-3 que e chavetado para rodar com o tubo-4.

A pressao interna da a for¢a de selagem, a pressao forga o
calor contra o anel de vedacao-6.

A mola-7 serve apenas para selagem inicial. 0 anel de veda
¢ao e feito de um grafite- carbono especial, que € auto lu-
brificante.

A flange 31 serve apenas para segurar as partes internas em
posigao quando a cabega da sec¢dao @ removida.

0 tubo de saida do condensado (N) esta presa ao colar-3 pela
porca- 10 e travado pela pega -30 e ainda selada com vedacgao
para que nao ocorra vazamento do vapor de alimentacdo como
condensado de saida e este conjunto todo gira junto com o rolo.

REPOOD ® O
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Todo o conjunto de unido @ direcionada e suportada radialmente
pelas barras guias, deixando que o anel de vedagao nao sofra
nenhum esforco neste sentido.

UNIAO ROTATIVA COM COMPENSADO AUTOMATICO DA FORCA

Com o aumento da velocidade e pressac em maquina de papel, a
manutencao tornou-se mais dificil pois a alta pressao ocasio-

na maior fricgao associada a alta velocidade provoca um
desgaste excessivo no anel de carvao, que pode possibilitar
uma falha.

0 sistema de compensacao reduz cerca de 50% da potencia consu
mida e ainda aumenta a vida Util em cerca de 2 vezes ou mais.,

0 sistema consiste em utilizar a propria pressacg de injecao
do vapor contra um diafragma para exercer uma forca contraria
a da resultante de pressio na uniio.

Como mostra a*figura,o compensador e montado na parte externa
da uniao na mesma barra suporte.

Um fio de cobre transmite a pressao da uniao para o diafragma
que € calculado de forma a compensar e reduzir a fricgao dei-
xando apenas o suficiente para a selagem.
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Como a pressao do diafragma e sempre igual a pressao da uniao
este sistema auto compensara nas flutuacoes de pressoes.

Este sistema resolveu alem do problema de desgaste de carvao,
mas tambem, o problema de excessiva forga sobre o rolamento
do mancal que em alguns casos reais sua vida se viu reduzida
a metade.
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