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Em 2012, a ABTCP celebra 45 anos.
Uma vida inteira dedicada ao setor de
Celulose e Papel.

Durante todos esses anos trabalhamos
com paixao, para acompanhar as
profundas mudancas do setor e estar
sempre a altura da nossa missao: gerar
conhecimento e capacitacao técnica
para empresas € profissionais do setor.
Por nossos inumeros estudos,
publicacdes especializadas, cursos,
treinamentos, congressos e simposios
realizados, conquistamos um patrimonio
de reputacao que nos posiciona como

uma das principais associacoes técnicas

de celulose e papel em todo 0 mundo.
Somos apaixonados por celulose e
papel. E, ao celebrarmos 45 anos,

45 ANOS

E MAIS
APAIXONADOS
DO QUE
NUNCA.

estamos mais apaixonados do que
nunca. Teremos muitas novidades em
2012, para celebrar essa importante data
COM NOSSOS associados, colaboradores
e parceiros.

ABTCP. 45 anos, pensando
tudo em celulose e papel.

A
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@ blueboxdesign.com.br
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A UNIAO FAZ A FORCA!

Quando a empresa e a universidade trabalham juntas em busca da
inovacdo e do desenvolvimento tecnoldgico do setor de celulose e
papel, os resultados acontecem de forma mais consolidada. De um
lado temos a experiéncia empirica; de outro, a pratica. Por isso, quan-
do se chega ao teste final, estamos no melhor tempo.

A Reportagem de Capa desta edicdo mostra as novidades que a
unido empresa-universidade vem conseguindo obter em pesquisa e
desenvolvimento para a industria papeleira. De norte a sul do Pais,
a forca da interatividade entre as duas instituices promete mudar
alguns processos de producao.

0 mesmo exemplo desse trabalho em conjunto levou a Infibra a ino-
var também na producao de telhas, utilizando celulose para compor
a matéria-prima do fibrocimento. A novidade no Brasil em substitui-
¢d0 ao amianto ja é antiga conhecida na Europa. Quando, porém, foi
trazida pela empresa, precisou da parceria com a Universidade de
Sé&o Paulo (USP) para se chegar ao melhor formato a ser aplicado ao
processo. (Veja Reportagem Negdcios e Mercado)

A Entrevista completa o enfoque editorial da edicdo, que valoriza
inovacdes em prol da melhoria dos processos de producdo mais
limpos, ao mostrar que o setor de celulose e papel esta entre os
mais alinhados aos conceitos da sustentabilidade, como concluiu
uma pesquisa da Fundacdo Nacional da Qualidade (FNQ) ao final
do ano passado. (Confira mais detalhes sobre o assunto na
entrevista com Jairo Martins, superintendente geral da FNQ)
Em termos de gestao e mercado, os colunistas trazem artigos sobre
competitividade e a real taxa de cambio da indUstria brasileira, entre
outros temas, como variacdo de precos e participacdo do setor na
Rio+20. Vale a pena conferir!

Grande abraco a todos e até a proxima edicao.
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UNION BUILDS STRENGTH!

When a company and a university work together in the pursuit of in-
novation and the technological development of the pulp and paper
sector, results appear in a more consolidated manner. If on one hand
we have empirical experience, on the other we have practice and,
therefore, we arrive at the final test in faster time.

This month's Cover Story shows the latest breakthroughs that
company-university association is achieving in research and deve-
lopment for the paper industry. From north to south of the country,
the power of interactivity between the two institutions promises to
change certain production processes.

The same example of this joint effort led Infibra to also innovate in
the production of tiles, utilizing pulp as a reinforcement material
in fiber-cement composite. This new application in Brazil, in subs-
titution of asbestos, has been long known in Europe. But when it
was brought by the company it also needed a partnership with the
University of Sdo Paulo to reach the best format for it to be applied
in the process. (See Business and Market Story)

This month's Interview complements the editorial focus of this issue,
which is on innovations that improve cleaner production processes,
by showing that the pulp and paper sector is one of the industries
most aligned with sustainability concepts. This was the conclusion
of a survey conducted by the National Quality Foundation (FNQ)
at the end of last year. (Read more about the subject in the
interview with FNQ General-Superintendent Jairo Martins)
In terms of management and market, our columnists present articles
about competitiveness and the real exchange rate of Brazil's indus-
try, as well as price variations and the sector’s participation in the
upcoming Rio+20 conference. A must read!

Best regards to all of you and see you next month,



REFLEXOES SOBRE O AVANCO

TECNOLOGICO DO SETOR

a praticamente uma década, o Brasil assumiu a posicao de

lideranca tecnoldgica na producdo de celulose kraft. N&o

estou me referindo a quantidade manufaturada desse pro-
duto, mas sim a disponibilidade de fabricas modernas, ecoeficientes
e estado-da-arte. Algumas novas unidades produtivas, ainda mais
eficientes e modernas, estdo em construcdo; outras, aprovadas e
licenciadas para instalacdo. Enfim, essa luta foi vencida. Valeu a
pena ter lutado por ela.

Quando olho para essa realidade atual, ndo posso deixar de retor-
nar no tempo para o comeco de minha carreira profissional, no ini-
cio dos anos 1970. Embora se trate de um periodo de pouco mais de
40 anos, teve papel decisivo para que o Brasil atingisse essa posicao
de destaque nos fatores chave de competitividade global, seja em
qualidade de produtos e meio ambiente, seja na produtividade das
florestas, na eficiéncia operacional e nos custos de nossas fabricas.

Lembro com saudade das muitas reunides que fizemos para interagir
e crescer de forma coordenada no setor. Elaboramos a¢bes programa-
das para o governo federal, sugerindo linhas de pesquisa para suprir
as caréncias tecnoldgicas que tinhamos, em especial com o eucalipto.

Surgiu desse esfor¢o o magnifico GT-EUCA, que visava desenvol-
ver a polpa de eucalipto para que fosse aceita e admirada no mundo
papeleiro. Trabalhava-se fortemente o planejamento tecnoldgico se-
torial para agregar competividade em qualidade de produto e pro-
cessos, custos, meio ambiente, logistica e credibilidade.

Nas décadas de 1970 e 1980, existiam poucas instituicdes qua-
lificadas de pesquisa no Pais: o Instituto de Pesquisas Tecnolégicas
(IPT), a Escola Superior de Agricultura Luiz de Queiroz (Esalq), a Es-
cola Politécnica da Universidade de Sao Paulo (Poli/USP), o Instituto
Agrondmico (IAC), o Instituto Nacional de Pesquisas da Amazdnia
(Inpa), o Instituto Nacional de Tecnologia (INT) e a Universidade
Federal de Vigosa (UFV). Depois disso, praticamente acabavam as
opgdes. Os cursos de pos-graduacdo eram reduzidos em nume-
ro e em instalacdes laboratoriais universitarias para se pesquisar.
Isso forcou diversas empresas a investir fortemente na criacdo de
centros tecnolégicos, como fizeram a Aracruz, a Riocell, a Bahia Sul,
a Cenibra, a Suzano, a Klabin e algumas outras. Havia também um
grande interesse de entidades publicas para apoiar esse desenvolvi-
mento tecnoldgico, como a Secretaria de Tecnologia Industrial (STI),
a Financiadora de Estudos e Projetos (Finep), a Fundagao de Apoio
a Ciéncia e Natureza (Funat), a Fundacdo de Amparo a Pesquisa do
Estado de Sao Paulo (Fapesp) e a Fundagdo de Amparo a Pesquisa
de Minas Gerais (Fapemig), entre outras.

Artigo Gestao ABTCP -

PELO DR. CELSO FOELKEL,
DIRETOR DE RELACIONAMENTO
INTERNACIONAL DA ABTCP

/B: E-MAIL: FOELKEL@VIA-RS.NET

Inimeros questionamentos tecnoldgicos foram esclarecidos e
vencidos, tais como a deslignificagdo com oxigénio, o branque-
amento ECF, a eliminagdo do pitch nas polpas, o refino da polpa
de eucalipto para se produzir papel de excepcional qualidade, os
temas ambientais e o trauma das dioxinas e furanos, para citar
apenas alguns.

Lembrem-se, amigos: em poucas unidades de pesquisa indus-
trial e académica se conseguia muito e se pavimentava a rota de
sucesso que temos hoje. Os congressos anuais da ABTCP eram
um exemplo de qualidade e participacdo técnica dos icones da
indUstria, com muitos trabalhos, debates e apresentacdes de su-
cesso e aplicabilidade.

Os tempos de hoje sdo bastante diferentes. Somos competitivos —
tenho certeza de que a pesquisa tecnoldgica favoreceu isso, seja nas
fabricas, seja nas florestas. Por outro lado, nunca tivemos na histéria
brasileira tantas instituices académicas pesquisando florestas, ce-
lulose, papel, madeiras, meio ambiente, bioenergia e outros temas.

Isso poderia ser interpretado como um novo posicionamento tec-
nolégico brasileiro — até acho que sim, mas estdo faltando duas
palavras simples e vitais que tinhamos no passado e hoje estdo algo
desfocadas: interagdo e didlogo entre as partes interessadas da nos-
sa industria e da academia.

As pessoas nas fabricas sdo poucas e sem tempo. As empresas
também sdo em menor nimero e estdo mais preocupadas com o
presente, com os custos, com o cambio e com os impostos. Parece
até que as pessoas ndo precisam mais interagir e programar o futu-
ro, valendo-se das inovacdes criadas pelas proprias pessoas.

Nas fabricas, a énfase inovativa estd hoje centralizada nas oti-
mizacOes dos processo, para deixa-los mais enxutos e produtivos.
Aparentemente, a visao de futuro vai ficando para o dia seguinte.
Muitas empresas reduziram substancialmente seus grupos de pes-
quisa e outras fecharam as portas de seus centros de P&D e até
mesmo de suas bibliotecas técnicas — acredito que para redugdo de
custos, infelizmente.

Evidentemente, como nas empresas as pessoas estdo em menor
nimero (e diminuindo mais a cada dia), as oportunidades estdo
sem ddvida nas academias universitarias. Essas instituicbes sao
inumeras e aparentemente divorciadas em relacdo ao setor, pois,
com excecdes, raramente acontece o didlogo e o planejamento das
prioridades tecnoldgicas.

Ja faz tempo que néo vejo um esfor¢o coordenado do setor in-
dustrial brasileiro de fabricacdo de celulose e papel para estabe-
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- Artigo Gestao ABTCP

“Se quisermos
manter essa
posicao atual
de lideranca
tecnoldgica,
temos de
investir mais
em inovacgao e
fazer isso em
conjunto com
as dezenas

de grupos
académicos”

SISTEMAS DE FILTRACAO E SEDIMENTACAOQ

lecer prioridades estratégicas tecnoldgicas com foco
em um horizonte temporal mais longo — como se faz
nos Estados Unidos (Agenda 2020), na Suécia (setor
e Innventia), na Finlandia (setor e VIT) ou no Canada
(setor e FPInnovations), por exemplo.

Aqui, no Brasil, tivemos um esforco similar na érea flo-
restal com o plano estratégico elaborado pelo Instituto de
Pesquisas e Estudos Florestais (Ipef), com a coordenagdo
de nosso grande amigo professor Luiz Barrichelo.

Sera que ndo esta na hora de se fazer algo similar para
a area de producao de celulose e papel, aproveitando o
bom exemplo do Ipef para as florestas plantadas?

Nossa competitividade ndo depende sé das florestas
plantadas; ha muito mais envolvido. Nao seria dificil um
trabalho de coordenacdo tecnoldgica, em especial para
areas pré-competitivas, como qualidade da madeira,
biorrefinarias, sustentabilidade ambiental, recuperacao
do licor, processos de polpacao, eficiéncia energética, etc.

Se quisermos manter essa posicdo atual de lideran-
ca tecnoldgica, temos de investir mais em inovacdo
e fazer isso em conjunto com as dezenas de grupos

Planta de Fuligem VLC

(para Caldeiras de biomassa / bagago)

Mais de 100 plantas em opera¢do

s padroes exigidos pelos 6rgdaos ambientais,

Beneficios

« Aguaclarificada de boa qualidade.

e Reduzcaptagdodedgua bruta.

* Eliminagdodaslagoas de sedimentacgdo.

» Tratamento de agua em circuito fechado.

valvulas, exaustores e Chaminé.

A tecnologia utilizada pela VLC atende aos mais rigidos

proporcionando uma agua de boa qualidade para e Recuperagdo de Fibras;.

%= reuso e uma torta com baixo teor de umidade.

e Reduzemissdode particulado pelachaminé.

* Maior vida util das tubulages, chuveiros lavadores,

académicos que surgiram nessas duas Ultimas déca-
das no Brasil, com novas universidades e carreiras
profissionais, como a Engenharia Industrial Madeirei-
ra, Celulose e Papel, entre outras.

N&o basta s6 comprar as fabricas mais modernas
do mundo dos melhores fabricantes internacionais de
equipamentos; temos de agregar vantagens a essas
tecnologias, saber compra-las bem e torna-las ade-
quadas e eficientes para nossas condigdes.

Espero que nossos lideres industriais reflitam um
pouco mais e passem a atuar com mais determinacao
na inclusdo da variavel tecnolégica (P&D e inovacao)
em suas estratégias de agdo para o futuro.

Também temos de nos unir para estabelecer a¢des co-
ordenadas setoriais que valorizem a tecnologia. Afinal,
a tecnologia nos serve tanto para melhorar a eficiéncia
de nossas fabricas (reduzindo custos) como para diver-
sificar nossa linha de produtos (ampliando mercados e
negocios). Os concorrentes do hemisfério norte estao
provando que sabem disso. Ja esta na hora de nos me-
xermos também! [ |

Desenvolvendo a
industria

Respeitando o
meio ambiente

Filtros Lavadores e
Engrossadores de
Massa a Vacuo

e Lavagem de Polpa Marrom ou
branqueada.

* Desaguamento de Polpa.

Valvula de Vacuo

e Auto lubrificante.

¢ Sem vazamentos.

* Mais eficiente que as valvulas
tradicionais.

e Fabricado em ago Inox ou
Carbono.

e Provido de rolamentos

excéntricos de regulagem.

Rua Azize Jodo Scorsoni, 702 - Andorinhas - 13150-000 - Cosmopolis - SP

Fone: (19) 3812-9119 / Fax: 3872-1220 - www.vlc.com.br / vic@vlc.com.br



CURSO SOBRE SEGURANCA
NAS PARADAS DE MAQUINAS

Data: 14 e 15 de marco

CURSO BASICO SOBRE FABRICACAO
DE CELULOSE

Data: 27 e 28 de marco

ABRIL

CURSO BASICO SOBRE
FABRICACAO DE PAPEL

Data: 18 e 19 de abril

MAIO

CURSO SOBRE BRANQUEAMENTO
DA CELULOSE

Data: 16 e 17 de maio

CURSO SOBRE RECICLAGEM
DE APARAS PARA TISSUE E
EMBALAGENS

Data: 30 e 31 de maio

JUNHO

CURSO SOBRE REFINACAO DE
CELULOSE

Data: 20 e 21 de junho

CURSO SOBRE PREPARACAO DE
MASSA

Data: 27 e 28 de junho

CURSOS ABERTOS 2012

ABTCP

JULHO

CURSO BASICO SOBRE
POLPACAO (COZIMENTO)

KRAFT
Data: 18 e 19 de julho

AGOSTO

CURSO SOBRE SECAGEM
DE PAPEL

Data: 15 e 16 de agosto

CURSO SOBRE RECICLAGEM
DE APARAS PARA TISSUE E
EMBALAGENS

Data: 29 e 30 de agosto

SETEMBRO

CURSO SOBRE
BRANQUEAMENTO DA
CELULOSE

Data: 12 e 13 de setembro

CURSO BASICO SOBRE
FABRICACAO DE PAPEL

Data: 19 e 20 de setembro

ACESSE O SITE E FACA SUA INSCRICAO:

| abtcp.org.br

cursos@abtcp.org.br
TELEFONE (11) 3874-2736

TODOS 0S CURSOS SERAO REALIZADOS
NA SEDE DA ABTCP, EM SAO PAULO,

DAS 8h As 17h. ABTCP

Associagdo Brasileira Técnica de Celulose e Papel

@ blueboxdesign.com.br
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100% da producdo de celulose e papel no Brasil vem
de florestas plantadas, que sdo recursos renovaveis.
/ E ‘ In Brazil, 100% of pulp and paper production are

originated in planted forests, wich are renewable sources.
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ABK GROUP
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DO SEU DESEMPENHO

i

™M de largura e V&

'HVER uma das marcas do ABK GROUP

@ Instalagoes completas para producéo de papel

@ Lider mundial na producéo de todos os tipos de papeis tissue
@ Permanentemente inovando tecnologia e produzindo solugoes customizadas
@ Projetos chave em méo desde a engenharia ate o start-up

@ Preocupacdo com seguranca, meio ambiente e conservacao de energia

Booth n° 435 - Hall A * / Booth n®° F41
= Miami- USA "/ sao Paulo - BRAZIL
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cho

45* CONGRESSO E EXPOSH
INTERMACIONAL DE CELULOSE E PAREL

’ :; b www.abkmachinery.com
.-lﬁ: 4 workshops in Europe
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Entrevista -

Por Caroline Martin
Especial para O Papel

Martins: “Para enfrentar os desafios
do cenario atual, as empresas serdo

ANDRE CONTI

obrigadas a inovar em todos os
estagios da cadeia de valor”

INDUSTRIA DE
CELULOSE E
PAPEL ESTA
ENTRE AS MAIS
ALINHADAS A
SUSTENTABILIDADE

ma pesquisa realizada com 63 empresas filiadas

a Fundacdo Nacional da Qualidade (FNQ)

revelou que o setor de celulose e papel esta
entre os trés mais alinhados aos principios de inovacdo
para sustentabilidade, acompanhado pelo de energia
elétrica e pelo automobilistico.

0 levantamento, feito no ano passado, partiu do obje-
tivo de verificar o grau de preocupacdo das organizagdes
privadas em prol ndo s6 da sustentabilidade do préprio
negdécio, como também da economia e do planeta. Entre
os demais resultados, a pesquisa apontou que 97% das
empresas consideram importante inovar para buscar o
crescimento sustentavel.

Apesar dessa consciéncia, 70% dos participantes do
estudo afirmaram que os investimentos em inovacao
com foco na sustentabilidade ainda ndo representam
uma pratica comum no setor privado. Para Jairo Martins,
superintendente geral da FNQ, os nimeros mostram que
a maioria das organizacdes ainda ignora os transtornos
que a auséncia de praticas sustentaveis pode acarretar.
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Entrevista

Os dias de hoje
ja denotam o
fendbmeno da
cadeia de valor
ciclica, cujo poder
sai da producao
e da distribuicao
e passa para

as maos do
consumidor, que
prioriza empresas
sustentaveis

0 surgimento de uma série de fendmenos — como
crises financeiras, mudancas climaticas e questdes so-
cioambientais — tem desafiado e afetado a sociedade
no século 21. “Tudo isso evidencia que o atual modelo
de desenvolvimento econdmico, baseado na cultura do
consumo, é insustentavel”, ressalta Martins. “E ine-
vitavel que esses fatores influenciem a dindmica das
organizagdes e que elas atuem levando em conta seus
impactos no meio ambiente e na sociedade, com foco na
sustentabilidade como um todo”, completa.

Ainda de acordo com Martins, ndo ha duvidas de que o
mundo esta caminhando para uma nova fase e precisa es-
tar pronto para se adequar. Na Entrevista do més, o execu-
tivo faz uma anélise completa deste contexto atual e indica
os caminhos para que os conceitos de sustentabilidade
sejam efetivamente adotados para gerar os almejados e
inadiaveis resultados.

0 Papel - Como diferentes segmentos industriais po-
dem chegar a préticas sustentaveis? Investimentos em
inovacdo sao a chave para atingir tal meta?

Jairo Martins — Para enfrentar os desafios do ce-
ndrio atual, as empresas serdo obrigadas a inovar em
todos os estagios de sua cadeia de valor: desde a con-
cepgdo de seus produtos e servicos, passando pela pro-
ducdo, até chegar ao cliente ou consumidor, que ja vém
exigindo processos e negdcios sustentaveis. As empre-
sas — a comecar por seus lideres e gestores — precisam
internalizar a preocupacdo com a sustentabilidade,
bem como a cultura da inovacdo. Vale destacar que o
tema da inovagdo ainda estd associado a pesquisa e
desenvolvimento, além da tecnologia. As organizacdes,
no entanto, precisam ter uma visao sistémica de sua
gestao e compreender que a inovacao deve acontecer
também na lideranga, nas a¢des de marketing, no mo-
delo de negdcios, ou seja, na gestdo como um todo.
Assim, internalizar e associar a causa sustentavel a
cultura da inovagdo potencializa e torna mais eficaz e
responsavel o modelo de gestdo.

O Papel — Ha setores que dependem mais dessa
atencdo a sustentabilidade?

Martins — No sentido amplo do conceito, susten-
tabilidade pressupde empresas economicamente sau-
daveis, ambientalmente corretas, socialmente justas
e eticamente transparentes. No cendrio global atual,
todos os setores da economia sdo influenciados pelas
mudancas socioecondmicas e ambientais. Logo, todos
devem se preocupar com a questdo da sustentabilidade,
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independentemente da area de atuacdo. No caso de es-
tabelecermos prioridades, pode-se salientar a urgéncia
das companhias no uso dos recursos naturais, no des-
tino produtivo dos residuos e no respeito ao consumi-
dor. Esse, por sua vez, vai assumir o controle da cadeia
produtiva, que deixa de ser linear e passa a ser ciclica.

O Papel - £ possivel afirmar que a indistria de ce-
lulose e papel se destaca entre esses segmentos mais
“dependentes” de praticas sustentaveis e que, por esse
motivo, é citada entre as mais alinhadas aos principios
de inovagdo para sustentabilidade?

Martins — Considerando o tipo de atividade que a
indUstria de papel e celulose desenvolve, muitas prati-
cas focadas na sustentabilidade sao, inclusive, exigidas
por lei. Entdo, trata-se de uma demanda para o setor
atuar de forma social e ambientalmente responsavel.
Isso com certeza impulsiona as empresas do setor a
inovarem em sua gestdo, pensando na sustentabili-
dade do planeta. Nesse segmento, o uso de recursos
oriundos de reflorestamento para produzir papel ja é,
ha muito tempo, uma realidade.

O Papel — Transmitir ao mercado a imagem de seg-
mento industrial que se preocupa com a sustentabilida-
de pode ser uma boa estratégia comercial? Quais bene-
ficios podem ser citados?

Martins — Pode ser uma estratégia comercial, sim,
mas nao basta transmitir tal imagem; é preciso internali-
zar a cultura da inovacdo para a sustentabilidade e pro-
mover uma inova¢do na gestdo, engajando e mobilizan-
do colaboradores para essa causa. Ha muitas empresas
que estao apenas trabalhando a imagem, praticando o
que se conhece como “green washing”, isto &, “susten-
tabilidade cosmética”. Achar que a impressao de uma
“folhinha verde” na embalagem do produto resolvera
o tema da sustentabilidade é um engano. As empresas
precisam enxergar que praticas sustentaveis reduzem os
custos e aumentam receitas, melhorando a competitivi-
dade e a geracdo de valor para a sociedade.

O Papel — A desatencdo ao desenvolvimento e ao
fortalecimento da sustentabilidade pode levar a que
consequéncias?

Martins — Se as empresas, os governos e a sociedade
nao passarem a se preocupar com a sustentabilidade,
continuaremos vivendo em um modelo de desenvolvi-
mento econdmico insustentavel, dominado pela cultura
do consumo exagerado. Ja chegamos a uma fase em



que ha tecnologias de mais no mercado e recursos de
menos para produgdo e consumo. Saimos de uma era
dos exageros e passamos a viver na era dos limites. A
empresa que ndo incorporar a sustentabilidade a suas
estratégias e aos seus processos esta fadada ao insu-
cesso. Estamos novamente alertando para o fenémeno
da cadeia de valor ciclica, cujo poder sai da producao e
da distribuicdo e passa para as maos do consumidor. Ele
vai decidir a compra, priorizando empresas sustentaveis.

O Papel — Apesar de a maioria dos participantes da
pesquisa considerar a busca pela sustentabilidade fun-
damental, também a maioria admite que os investimen-
tos em inovagdo com foco no crescimento sustentavel
ainda nao é uma pratica comum no setor privado. Quais
motivos explicam esse paradoxo?

Martins — Os resultados da pesquisa mostram que
as empresas ainda nao perceberam o tamanho do pro-
blema da auséncia da sustentabilidade, considerando
o baixo indice de organizacdes que, de fato, investem
em inovacdo para sustentabilidade. Em sua maioria,
as organizacdes ainda estdo pensando apenas no lado
econdmico imediato, e ndo no tripé da sustentabilida-
de, que demanda uma empresa economicamente soli-
da, socialmente correta e ambientalmente responsavel.
Enquanto dominar o pensamento pelo viés econdmico,
cujo sucesso é medido pelo PIB, o atual modelo de de-
senvolvimento insustentavel nao vai mudar e nao serao
incluidas na pauta das organizacdes as questdes socio-
ambientais. A pesquisa revela que as empresas estao
conscientes em relagdo a importancia de inovar para a
sustentabilidade. Enquanto, porém, essa questdo (ino-
vacdo para sustentabilidade) ndo fizer parte do planeja-
mento estratégico nem se desdobrar em metas e bonus
dos executivos e profissionais, o atual cendrio ndo vai
mudar. Hoje, as empresas enxergam a sustentabilidade

como um subconjunto da gestao, e ndo como parte inte-
grante do processo de gestdo como um todo.

O Papel - Essa postura tende a mudar nos proximos
anos? Quais os caminhos para superar os desafios eco-
ndmicos envolvidos nessa questao?

Martins — Nédo ha dividas de que o mundo esta ca-
minhando para uma nova fase: saindo da cadeia de valor
linear para a cadeia de valor ciclica. Os produtores devem
atentar para o fato de que o consumidor vai querer saber
a origem do produto, como é feito e o destino que tera
quando nao mais for util. Existem, entdo, dois caminhos
complementares para reverter esse cendrio atual insus-
tentavel. Uma das alternativas é a transicdo para um mo-
delo econdmico sustentével, que pode ser feita ao repen-
sar o calculo do PIB, incluindo ndo somente as riquezas
produzidas pelo pais, mas também a gestao dos recursos
naturais. Outro caminho deve ser trilhado pelas empresas,
que terdo de incluir praticas efetivas de sustentabilidade
em toda a sua cadeia produtiva e no relacionamento com
seus publicos de interesse. Ao contrario do que parece,
porém, praticar agdes sustentaveis ndo significa aumen-
tar o custo do produto, mesmo com a inclusdo das despe-
sas ambientais. Simples atitudes podem contribuir com o
meio ambiente e até tornar a empresa mais competitiva
no mercado. A transicdo para uma economia mais verde
também vai levar as empresas a promover a inovacao
da gestdo para a sustentabilidade. Além de fabricar os
mesmos produtos sem poluir e substituir seus materiais
por outros mais sustentaveis, a organizacdo tera ainda
de criar um ambiente propicio ao surgimento de novas
ideias em todas as areas da companhia. Enquanto esse
engajamento ndo fizer parte do cotidiano de todas as ins-
tituicdes — sejam publicas, sejam privadas —, continuare-
mos num ciclo econdmico insustentavel, comprometendo
o futuro desta e da proxima geracao. ]

“Em sua maioria,
as organizacoes
ainda estao
pensando
apenas no lado
econdémico
imediato, e

nao no tripé da
sustentabilidade”

GUIA DE COMPRAS CELULOSE E PAPEL ONLINE!
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www.guiacomprascelulosepapel.org.br

Tudo que vocé procura em fornecedores, produtos e servicos para

celulose e papel, inclusive, as empresas fabricantes do setor.

Acesse o0 novo site e confira gratuitamente as principais noticias sobre o mercado e lancamentos tecnoldgicos. Facil e rapido!
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Por Patricia Capo

<g:>/ / B COMUNICADO AO MERCADO
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TS MD Papéeis Ltda.

§° = | s Em 26 de janeiro de 2012, a Diretoria da MD

Papéis Ltda. decidiu encerrar as atividades
da Unidade Industrial de Cubatao (SP), que
produzia papéis para imprimir & escrever e
papéis monoltcidos. A decisao foi tomada
com base em indicadores da gestdo dessa
unidade industrial, que demonstraram a
insuficiéncia dos resultados econdémicos
para a continuidade da operacao.

9 | EMBALAGENS:

B LANCAMENTOS
Embalagens: Design, Materiais,
Processos, Maquinas e
Sustentabilidade - 2011.

Este é o mais novo titulo langado em dezembro dltimo pelo ol | Al

Instituto de Embalagens. Obra completa sobre o tema — desde Florestal

a concepgao até o descarte responsavel da embalagem —, A 2" Latin America Forest

o livro traz informacdes importantes e novidades do setor, Industry Conference, que conta
atualizando o leitor sobre design, materiais, processos, maquinas e com apoio da ABTCP, sera realizada
sustentabilidade. Com prefacio de Assunta Camilo, coordenadora em Sao Paulo de 26 a 28 de margo

da obra, fundadora e diretora do Instituto de Embalagens de Sao préximo. O evento pretende responder
Paulo, o livro contou com colaboracao de artigos de mais de 40 ao setor como a industria florestal
profissionais renomados no assunto, contemplando 62 capitulos. latino-americana devera prosseguir
Informacdes: atendimento@institutodeembalagens.com.br. inovando e superando os desafios

futuramente. Mais informacées:

www.latinaforestconference.com
B MUDANCA DE COMANDO

Eldorado Brasil tem R .. ... ..
novo presidente T e R

Desde o inicio deste més, assumiu a presidéncia da Eldorado
Celulose e Papel o executivo José Carlos Grubisich. Natural

de Itatinga, no interior de Sao Paulo, Grubisich é formado em bt witn Mtermationa| colleagques for ki-tepth
discussion and analysis,

ONILINYYIN/TYNOIDNLILSNI OYOVOINAID

Engenharia Quimica e desenvolveu grande parte de sua carreira
na Rhodia. Ele é também presidente do conselho da Alianga
Francesa, membro da Fundacdo Nacional da Qualidade (FNQ) e
da Fundagdo Abring pelos Direitos da Crianca e do Adolescente.
Esta prevista para dezembro de 2012 a concluséo do projeto
Eldorado Brasil, a maior fabrica de celulose em linha tnica do
mundo, em Trés Lagoas (MS), com capacidade instalada para pro-
duzir 1,5 milhdo de toneladas de celulose branqueada por ano.
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O SETOR DE CELULOSE

E PAPEL NA RIO+20

e 20 a 22 de junho, o Brasil sera o centro

de um importante debate mundial sobre o

futuro do planeta: a Conferéncia das Na-
¢bes Unidas para o Desenvolvimento Sustentavel
— Rio+20. Chefes de Estado e de governo, negocia-
dores internacionais, parlamentares, cientistas, jor-
nalistas e representantes dos mais diversos setores
da sociedade civil de cerca de 200 paises estardo
reunidos na cidade do Rio de Janeiro para tratar
de dois temas prioritarios: uma economia verde no
contexto do desenvolvimento sustentavel e erradi-
cacdo da pobreza; e o quadro institucional para o
desenvolvimento sustentavel.

Espera-se que cerca de 50 mil pessoas participem
das negociacdes e demais atividades previstas para se
chegar a compromissos claros e transparentes que as-
segurem um comprometimento politico renovado com
o desenvolvimento sustentavel, avaliando os avangos
desde a Rio92, quando o tema comecou a ser debati-
do, e abordando os novos desafios emergentes.

0 setor de celulose e papel brasileiro também apre-
sentara propostas na Conferéncia, defendendo que as
florestas plantadas, por seus atributos relacionados a
sustentabilidade, devem integrar os debates mundiais
sobre economia verde que norteardo as discussoes
da Rio+20. O objetivo é reforcar o papel das flores-
tas plantadas nesse novo modelo de desenvolvimento,
mostrando que elas suprem a necessidade da popula-
¢ao pelos diferentes tipos de celulose e papel, além de
madeira, lenha, carvdo para uso energético e tantos
outros produtos de largo consumo, no mesmo tempo
em que contribuem para a preservacdo das matas
nativas e geram oportunidades de emprego e renda.
Assim, o plantio florestal esta diretamente relaciona-
do a economia verde e a erradicacdo da pobreza, os
grandes objetivos da Conferéncia.

Esse debate torna-se ainda mais relevante conside-
rando-se que a populacdo mundial acaba de ultrapas-
sar, segundo a Organizacdo das Nacdes Unidas para
Agricultura e Alimentacdo (FAO), a marca de 7 bilhdes

POR ELIZABETH DE CARVALHAES,

PRESIDENTE EXECUTIVA DA ASSOCIACAO
BRASILEIRA DE CELULOSE E PAPEL (BRACELPA)
“8: FALECONOSCO@BRACELPA.ORG.BR

de habitantes e continua crescendo. Cada vez mais é
necessario um esforco global para alimentar, vestir e
dar conforto a todos, sem exaurir 0s recursos naturais.

As empresas de celulose e papel definiram que
as propostas do setor para a Rio+20 devem prio-
rizar dois pontos: biotecnologia e valorizacao do
carbono florestal.

0 uso da biotecnologia sera essencial para suprir
a crescente demanda por alimentos, biocombustiveis,
fibras e florestas. Sua aplicacdo permitira ao setor
produtivo aprimorar o uso da terra, da agua, de ener-
gia e demais recursos em busca de uma producdo
cada vez mais sustentavel.

Quanto a valorizagdo do carbono florestal, pelo
potencial das florestas plantadas na absorcao de
carbono da atmosfera, aumento de estoque e gera-
¢do de beneficios sociais, defenderemos a inclusao,
pelo governo brasileiro, dos mecanismos de crédito
de carbono florestal entre as estratégias para cum-
primento dos compromissos nacionais voluntarios de
mitigacdo dos efeitos das mudancas climaticas.

As propostas do setor de celulose e papel buscam
viabilizar ferramentas que valorizem e possibilitem a
necessaria expansao dos plantios florestais, de forma
integrada a outras iniciativas. Todo o trabalho se susten-
ta no tripé da sustentabilidade, que reforca o potencial
de crescimento da indUstria de base florestal no Brasil.

Em resumo, os trés pilares — econdmico, ambien-
tal e social — precisam ter o mesmo peso nos de-
bates e negociacdes internacionais em andamento.
E fundamental conciliar o crescimento da producio
para suprir a demanda com preservacdo ambiental
e desenvolvimento social. Paralelamente, mitigar os
efeitos das mudancas climaticas precisa ser econo-
micamente viavel e proporcionar beneficios sociais.

Dessa forma, o setor podera atuar, cada vez mais,
como vetor e catalisador de transformagdes socio-
ambientaiseecondmicas, profundasepositivas prin-
cipalmente nas comunidades nas quais seu negod-
cio estd inserido. [ |
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POR JUAREZ PEREIRA,

ASSESSOR TECNICO DA ASSOCIACAO
BRASILEIRA DO PAPELAO ONDULADO (ABPO).
“8: ABPO@ABPO.ORG.BR

PAPELAO ONDULADO — NUMERO
DE ONDAS POR METRO LINEAR

Iguns usudrios, ao indicar o tipo de ondas

para o papeldo ondulado de suas embala-

gens, especificam, também, o ndmero de
ondas por metro linear. Essa é uma indicagdo pou-
co significativa, pois os rolos onduladores nado sao
padronizados e podem ter, para um mesmo tipo de
onda, desenhos diferentes.

Em razdo do exposto, a maioria dos usuarios ja
desconsidera a indicacdo do nimero de ondas por
metro linear, mas alguns ainda fazem essa especifi-
cacdo, esperando, assim, caracterizar melhor o tipo
de onda indicado em suas especificagoes.

A falta de padronizacao dos rolos onduladores per-
mite aos fabricantes alguma liberdade para usar dife-
rentes perfis de ondas e, consequentemente, variagdes
no nimero de ondas por metro linear. Isso acontece,
principalmente, quando um fabricante usa rolos on-
duladores chamados “econdmicos”. Tais rolos tém um
menor nimero de ondas, resultando num consumo me-
nor de papel por metro linear de papeldo ondulado.

O importante para o fabricante é alcancar uma re-
sisténcia ao esmagamento de ondas que obedeca as
especificacdes definidas para a estrutura de papelao
ondulado a ser fabricada, o que se consegue com

uma boa formagdo das ondas na onduladeira e uso
de papel miolo de resisténcia apropriada.

O consumo de papel miolo por metro linear da
chapa de papeldo ondulado, de acordo com o tipo de
onda, é conhecido como Take-Up Factor, e sua impor-
tancia esta no fato de permitir ao fabricante calcular
o consumo de papel miolo e até mesmo prever a gra-
matura da chapa de papeldo ondulado a ser fabricada.

A tabela em destaque apresenta indicagdes sobre os
tipos de ondas, o nimero de ondas por metro linear e
o fator Take-Up. As informacdes quanto ao niimero de
ondas por metro linear, assim como o fator Take-Up, po-
dem variar, ja que, conforme observamos acima, ndo ha
uma padronizacdo dos rolos onduladores, que podem
ter diferencas quanto ao perfil das ondas e a distancia
entre elas (passo).

Vale frisar que rolos onduladores econdmicos para
ondas tipo C, por exemplo, podem ter um fator Take-Up
bem menor do que 1,43*, indicado na tabela.

0O importante é como chamamos a aten¢do anterior-
mente, maximizar a resisténcia das ondas ao esmaga-
mento, 0 que contribuira para a rigidez da chapa e para
o desempenho da embalagem durante seu uso na dis-
tribuicdo dos produtos que transporta. u

Tipo de ondas | N° de ondas por metro linear Altura das ondas (mm) Take-Up Factor
A 108 —122 4,76 1,58
B 154 - 174 2,38 1,35-1,38
C 128 - 148 3,57 1,43%-1,45
E 295 - 321 1,19 1,30

Fonte: FBA Handbook

Muito mais atraente para os leitores,
muito mais atraente para o setor de

celulose e papel. Anuncie!

Entre em contato com a ABTCP, pelo
e-mail relacionamento@abtcp.org.br
ou pelo telefone (11)3874-2720.
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EXPECTATIVAS...

ano de 2012 comeca atipico para o Bra-

sil. Talvez este seja, na histéria de nosso

pais, o primeiro ano em que comegamos
melhor em relacdo aos paises desenvolvidos da Eu-
ropa e aos Estados Unidos.

Temos assistido a dificuldades no processo de
implantar medidas impopulares, referentes a uma
politica fiscal necessaria para ajustes econémicos
daqueles paises — paises estes que, por muitos
anos, cobravam de nossos governos responsabili-
dade fiscal e monetaria.

Felizmente temos seguido com fundamentos
econdémicos positivos, significando crescimento
para o mercado interno — provavelmente nao vigo-
roso, mas crescimento.

Nossa industria tem se desenvolvido em linha
com a industria de transformacdo, representada
mais pelas industrias de bens nao duraveis, como
alimenticia e de higiene e limpeza.

Nossas estimativas serdao de crescimento perto
de 2,5%, conforme previsdes das principais agén-
cias econdmicas do Pais, fundamentadas principal-
mente no mercado interno através dos elementos
composto por renda, emprego pleno, inflacdo bai-
xa, crédito e investimento.

Esperamos que o cambio ja precificado ha mui-
to tempo em patamar conhecido nédo se deprecie
ainda mais, trazendo risco de competitividade a
nossos clientes. As respostas, contudo, virdo com o
tempo. Neste momento, o que temos a apresentar
é nossa agenda para 2012, que traz movimentos
importantes nos diversos Grupos de Trabalho, entre
0s quais estdo os desafios a sequir — a comecar
pelo Grupo Técnico que fomentara estudos cientifi-
cos e trabalhos sobre indicadores de desempenho

POR RICARDO LACOMBE TROMBINI,

PRESIDENTE DA ASSOCIACAO BRASILEIRA
DO PAPELAO ONDULADO (ABPO)
“B: ABPO@ABPO.ORG.BR

industrial, para apoiar os associados na busca de
melhor produtividade.

Ambientalmente falando, esse grupo técnico
sera fundamental no apoio ao desenvolvimento da
Politica Nacional de Residuos Sélidos, ja que tere-
mos mudancas importantes de responsabilidade e
comportamento na gestdo dos produtos de emba-
lagens em geral.

O Grupo de Marketing estara trabalhando para
desenvolver acdes de apoio aos diversos segmen-
tos de mercados, como de fruticultura, eletroeletro-
nico, linha branca e marrom, comunicando nossas
vantagens comparativas e competitivas com rela-
¢ao a outras solugdes de embalagens de transpor-
tes e primarias, principalmente no que se refere a
sustentabilidade.

Dessa forma, aproveitaremos oportunidades re-
lativas ao plano Brasil Maior, em que o governo fe-
deral estabelece sua politica industrial com vista a
alavancar a competitividade da indistria nos mer-
cados interno e externo. Além disso, estamos nos
mobilizando para que as reinvidicacdes na area
fiscal possam ser atendidas, procurando medidas
especificas em relacdo a nossa cadeia de processo.
Finalmente, vale citar o Grupo de Trabalho Estatis-
tico, que, apds a introducao da nova metodologia
e base de dados coordenados conjuntamente com
a Fundacdo Getulio Vargas, viabilizard em médio
prazo outras informacGes em boletins e relatdrios,
atendendo a novas demandas justificadas pelas
transformacdes continuas que nosso segmento in-
dustrial atravessa.

Estaremos trabalhando para consolidar ainda
mais a marca ABPO, para que continue reconhecida
pela importancia de sua indstria. ]

Coluna ABPO

Esperamos que
0 cambio ja
precificado ha
muito tempo

em patamar
conhecido nao
se deprecie
ainda mais,
trazendo risco de
competitividade
a nossos clientes
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- Coluna Gestao Empresarial

SERGIO BRITO

POR LUIZ BERSOU,

DIRETOR DO INSTITUTO EPICO DE ADMINISTRAGAO
“%: LUIZBERSOU@BCACONSULTORIA.COM.BR

A CONDICAO COMPETITIVA, AS EMPRESAS, A
ACADEMIA E A CAPACIDADE DE “ENTREGA"
DAS NOSSAS EMPRESAS E COLABORADORES

Quem ensina o aluno?

E o mestre!

Quem ensina o mestre?

E a academia!

Quem ensina a academia?

E a vida!

Quem ensina a vida?

A competitividade na “vida”?

Esses questionamentos nos vém da Filosofia. Nossas
empresas lutam para melhorar seu desempenho compe-
titivo. Muito do que falta se deve as a¢des desconexas
dos nossos governantes. Uma das questdes mais dolo-
rosas é o colapso dos sistemas de ensino — em particu-
lar na base, que teria como objetivo alimentar todas as
estruturas de ensino. Os que tém condi¢des de receber
formagdo consistente para enfrentar um mundo cada
vez mais competitivo sao, infelizmente, muito poucos.

Mas o que mais existe aqui? Entendemos aqui como
"academia” o conjunto das escolas em todos os seus
niveis. Entendemos como “vida" o nosso dia a dia ao
longo da histéria dos tempos, com todo o seu patrimé-
nio de experiéncias forjadas em lutas, dificuldades e de-
safios de todas as profissdes. Entendemos como “entre-
ga" algo que existiu no passado na época dos artesaos,
hoje tdo raro. Entrega é a “honra” do servico bem feito,
pelos colaboradores e pelas empresas, com inteligéncia,
qualidade, no prazo inexoravel e ao custo previsto.

Competitividade

Competitividade exige preparo diferenciado, mas cria
um ciclo positivo de geracdo de recursos que crescente-
mente acentuam a competitividade e beneficiam a co-
letividade. O que estamos dizendo: competitividade
gera mais competitividade (Marcelo Rozenberg,
conselheiro do Instituto de Engenharia)
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A partir da observacdo de Rozenberg, a questdo
da condicdo competitiva e de sua falta fica, entao,
ainda mais aguda. Ser competitivo gera novos pa-
drdes de referéncia e analise que nos colocam no
caminho da “escalada estratégica” para a competi-
tividade! Seremos mais competitivos porque ja so-
mos competitivos! Estaremos ensinando a “vida"!
A partir do raciocinio de Rozenberg, entra aqui o
grande dano a nossa sociedade em razao do colapso
provocado pelos governantes nas escolas de base e
no ensino médio.

Formacao do colaborador na administragdo ao lon-
go da historia recente

Voltando na histéria, recordamos o que Mathew B.
Crawford — Shop Class as Soul Craft nos conta: antes
das linhas de montagem, tinhamos os artesdos. Eles
cumpriam um ciclo de processo de trabalho. Havia vi-
sao de conjunto e inteligéncia em seu trabalho. Quan-
do as linhas de montagem se tornaram importantes, o
que se pedia dos trabalhadores era o trabalho repetiti-
vo, rapido, isolado e sem visdo de conjunto — o oposto
do que se valorizava na época dos artesdos. Charles
Chaplin retratou esse fendémeno muito bem.

0 que aconteceu nas linhas de montagem? Um enor-
me sucesso econdmico que levou todos da “academia”
a valorizar os resultados. Criamos milhdes de trabalha-
dores aos quais se negava entender o que se passava ao
seu redor, a visao do todo, o valor de sua contribuicdo e
o relacionamento com os demais trabalhadores.

0 que agora constatamos é que qualquer colabora-
dor precisa ter visdo de conjunto e de seu posiciona-
mento no processo de trabalho e — muito importante
— conhecer as razdes de ser do que é proposto e re-
alizado. De certa forma, podemos dizer que ao resul-
tado econdmico se contrapde o que podemos chamar
de desastre social. Criamos gente para nao pensar;



apenas obedecer e trabalhar durante tempo demais. Colhemos os
frutos desse desequilibrio agora. Os herdeiros dessa construcdo
trabalham hoje conosco. As falhas sdo gritantes; as falhas conti-
nuam gritantes — em particular nos governos.

A relacdo entre a “academia” e a “vida”

Da experiéncia deste trabalho emergem questdes significativas. Ha
muito tempo percebemos que existe um grande espaco vazio entre a
"academia e a "vida" — um espaco vazio de comunicacdo. Dentro da
propria “academia”, tal como conceituado neste texto, existe tam-
bém o vazio entre o ensino de base e o que é dado nas faculdades.
Mais um espaco vazio de comunicacao.

0 diélogo entre o mercado, as empresas com suas necessidades, que
evoluem a cada dia, e a “academia” é insuficiente e ndo estruturado.
Em outros paises, nas diversas profissdes, existe uma quantidade enor-
me de pesquisas e trabalhos conjuntos entre empresas e “academia”.

No Brasil, a frequéncia desses trabalhos é muito pequena. Nun-
ca me esqueco de um discurso da ministra da Educacdo da Fran-
ca, na década de 1980, dizendo que era necessario aumentar o
nimero de horas aula no ensino basico, porque a Franca estava
perdendo competitividade. Curiosamente ela se referiu ao aumen-
to do nimero de horas, e ndo a melhora do ensino. Distancia entre
a "academia” e a "vida"?

Cabe colocar uma lente de aumento nessa questdo da relacdo
da "academia” com as empresas. Ha um pressuposto de que, nessa
relacdo, a "academia” ensina a empresa. Nao é verdade na maior

Acreditacdo Continua de Engenheiros. Trata-se de esforco de um
grupo diferenciado de associados do Instituto de Engenharia de
S&o Paulo, em um trabalho de dois anos. Pode ser entendido como
algo que seria comparavel ao exame da OAB dos advogados, mas
praticado de forma continua — constru¢do de mérito, e ndo de
reserva de mercado.

A principal forca da Camara de Acreditacdo esté no fato de caracte-
rizar-se como uma “ponte de comunicagdo” entre a “vida” e a “aca-
demia”. Os exames geram bases estatisticas que sao discutidas com
entidades representativas de contratantes de servicos de engenharia.

0O objetivo é colocar em evidéncia as necessidades do mercado, as
necessidades da “vida", fazer a analise do que est4 acontecendo nos
exames e que tipo de propostas precisam ser feitas para a “acade-
mia” em termos de atualizacdo e inovagdo dos programas de ensino.

De que forma essa iniciativa pode ser estendida para muitos seto-
res da economia, ligando a “vida" com as escolas em geral? Seria o
caso de um exemplo a ser seguido inclusive internamente as hierar-
quias de ensino?

Os iniciadores — os estadistas

Que caminhada se inicia aqui? Quando mais uma vez olhamos a
histdria, percebemos o valor do esforco de ensino nos diversos paises.
Na Grécia antiga, tivemos o ensino como ponto central dos objetivos
da sociedade, gerando um patrimdnio que nos alimenta até os dias
de hoje. Tivemos a multiplicagdo do conhecimento e riqueza gerada
pela leitura da Biblia, preconizada por Lutero e o que grandes estadis-
tas fizeram em paises como Turquia, Franga, Estados Unidos, Russia,

parte dos casos. O que se passa é que quem estd aprendendo é
a "academia”, pois a “vida” estd na empresa e a “academia”,

Coreia do Sul e China.

entdo, aprende com a "vida”. O que ela faz é apenas organizar o
conhecimento. Nada mais.

Vem, entdo, uma pergunta que nos ocorre por conta da leitura
de Nicholas Nassim Taleb — A Ldgica dos Cisnes Negros: "0 que
anda mais depressa: 0 que vocé sabe ou o que vocé ndo sabe?”.
0 que anda mais depressa: o que a academia sabe ou o que o
mercado e as empresas precisam?

Foram os estadistas que perceberam a correlacdo dominio do
conhecimento—ensino e o resultante sucesso econdmico. Agiram
como estadistas. Investiram em conhecimento para gerar resul-
tado econdmico. A "academia” nunca foi protagonista dessa
relacdo nem se prop6s a tal — em particular no Brasil.

As "academias” estdo perdendo velocidade na aquisicdo de co-
nhecimento em relacdo ao que acontece na “vida”. Ficam para tras
porque abrem mao de entender a “vida". Vivem em um ciclo de au-
toalimentacdo sem o sopro divino do conhecimento e a experiéncia
do que vem de fora.

Ferramentas que sdo ponte de comunicacdo entre mercado,
empresas e a “academia” — uma proposta de solucao
Estamos neste momento terminando o projeto da Camara de

Empreitadas como a da Camara de Acreditacdo Continua de Enge-
nheiros podem ser estudadas e aproveitadas. Muitas empresas de gran-
de porte tém feito investimentos em formagéo técnica e universitaria,
como forma de prover para si recursos humanos com conhecimento.

A proposta deste texto é fazer algo diferente: desempenhar o papel
do estadista, estabelecer claramente a relacdo conhecimento—ensi-
no—resultado econdmico e as correlagdes diretas entre o que o merca-
do precisa e o que a academia precisa prover. O que temos finalmente,
provido pelo mercado, é o uso inteligente da estatistica de alto nivel,
Método de Monte Carlo, Redes Neurais e outros recursos da alta es-
tatistica para orientar o ensino em todos os seus aspectos. |
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A REAL TAXA DE CAMBIO
DA INDUSTRIA BRASILEIRA

m busca de evidéncias para demonstrar a per-

da da competitividade da inddstria brasileira,

enxergou-se terreno muito fértil na taxa cam-
bial. Em jornais ou em outros meios de comunicacao,
é quase unanimidade encontrar reclamagdes entre
os empresarios industriais sobre o efeito negativo do
cambio em suas operacdes.

De fato, ndo esta sendo facil competir com as empre-
sas externas, pois, além do elevado peso tributario com
o0 qual os empresarios internos tém de conviver, o real
valorizado inviabiliza estrondosamente suas vendas ex-
ternas. E um dilema que mora ao lado.

Para entender melhor esse efeito perverso na inddstria
localizada no Brasil e colocar luz nos argumentos dos
empresarios, foi analisada a taxa cambial sob duas 6ti-
cas: a taxa nominal e a taxa real. O célculo das taxas ndo
envolve nenhuma operacdo complexa e pode ser reali-
zado por qualquer um; basta seguir alguns pressupostos
indicados no artigo.

A taxa de cdmbio nominal nada mais é do que a taxa
determinada pelo mercado, divulgada por instituicao
competente. No caso do texto, a série utilizada foi a Taxa
de Cambio PTAX de Compra' informada pelo Banco Cen-
tral do Brasil.

J4 a taxa de cambio real envolve calculo. Para obté-la,
porém, temos de escolher duas varidveis: um indicador de
inflagdo doméstico e outro indicador de inflagdo externo.

Grafico: taxa de cambio nominal e taxa de cambio real
Em (R$/USS)
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Fonte: Banco Central do Brasil, FGV e BSL/EUA. Elaboracao do autor

No caso do indicador externo, utilizou-se o IPP-Industria
de Transformagao?, dos Estados Unidos, pois é o principal
indicador de referéncia. O indicador de precos internos
escolhido foi o IPA — OG Produtos Industriais — IndUstria
de Transformagéo®, da Fundacdo Getulio Vargas. Nota-se
que os dois indicadores fazem parte do mesmo universo:
a industria de transformacao.

A premissa do calculo é a seguinte: divide-se o indica-
dor externo pelo interno e multiplica-se o resultado pela
taxa de cambio nominal. Aplicando o célculo, chegou-se
ao resultado demonstrado pelo grafico em destaque, o
qual aponta mudanca substancial entre as duas taxas. O
espaco entre as duas taxas de cambios demonstra o im-
pacto sobre a indUstria e fundamenta as reclamagdes dos
empresarios, cujo processo se iniciou em meados de 2007.

Como parametro, temos em outubro de 2011 taxa
nominal de R$/US$1,772, enquanto a taxa real foi de
R$/US$1,566 — ou seja, com diferenca de R$/US$0,206.
Pode ser insignificante aos olhos dos centavos, mas em
termos competitivos é impactante.

A leitura que se faz, portanto, é a seguinte: a indUstria
de transformagdo estd competindo com um cdmbio de
R$1,566, 0 que equivale a um peso na sua competiti-
vidade externa de 12%. Esse movimento teve inicio em
2007 e, desde entdo, acentuou-se apds a crise internacio-
nal. Com inflacdo reduzida, demanda interna fragilizada
e excesso de producdo tanto nas economias avancadas
quanto na chinesa, o mercado brasileiro se tornou uma
bela vitrine para os produtos importados. Combinados a
isso estdo os fatores do " custo Brasil".

Como competir, entdo? A juncao desses fatores esta aos
poucos favorecendo o processo de desindustrializagdo da
industria de transformacdo, sendo esta a parte da inds-
tria que mais gera riqueza, oferece os melhores empregos,
dinamiza e inova a economia e, sem ddvida, promove o
crescimento econdmico de qualquer pais. O convivio do
efeito cambial devera persistir na economia, pois ndo
deverd mudar no curto prazo. Existe, no entanto, solugdo
para blindar seus efeitos, mas isso requer esforco de todos,
principalmente do governo do Pais, para reduzir o nefasto
“custo Brasil” — algo dificil, pois o governo brasileiro é o
principal culpado pela existéncia do “custo Brasil”. ]

', As taxas PTAX de compra e de venda correspondem, respectivamente, as médias aritméticas das taxas de compra e das taxas de venda de cada consulta realizada no dia

< http:/lwww.bch.gov.br/sddsp/taxacambio_p.htm >

2, IPP Ind.de Transformaczo: indice de Prego ao Produtor — Industria de Transformacao <http:/www.bls.gov/ppi/ >
3. IPA — OG Produtos Industriais — Industria de Transformagao: indice de Pregos ao Produtor Amplo Oferta Global Produtos Industriais — Inddstria de Transformacdo.

< http://portalibre.fgv.br/main.jsp?lumChannelld=402880811D8E34B9011D92B6FID30FAE >
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MISTO NAS VARIACOES DOS PRECOS

INTERNACIONAIS DA CELULOSE

Apods quedas praticamente continuas dos pregos internacionais da celu-
lose de maio a dezembro do ano passado, em janeiro de 2012 ocorreram
pequenas altas nos precos internacionais em ddlares da celulose de fi-
bra curta (BHKP) na Europa e na China, apesar de continuarem em baixa
no Brasil (Gréafico 2). Os precos em dolares da celulose de fibra longa
(NBSKP) também cairam na Europa e nos Estados Unidos em janeiro pas-
sado em relacdo ao Ultimo més de dezembro de 2011, mas essas quedas
foram em menor intensidade do que nos meses anteriores (Grafico 1).

Os precos em dolares dos papéis de imprimir e escrever na Euro-
pa continuaram a cair em janeiro de 2012, mantendo a tendéncia ve-
rificada no dltimo trimestre de 2011. Em especial em dezembro pas-
sado, houve forte queda das vendas internas de papéis na Europa.
Grafico 1 - Evolucao dos precos da tonelada de celulose de fibra longa na

Europa e nos EUA / Graph 1 - Price evolution of the long fiber pulp tonne
in Europe and USA (US$ per tonne)
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“%: CJCBACHA@ESALQ.USP.BR

Tabela 1 - Precos médios da tonelada de celulose na Europa - preco CIF - em dolares
Table 1 - Average prices per tonne of pulp in Europe - CIF price - in dollars

Set/11 | Out/11 | Nov/11 | Dezit1 | Jan/2
Sep/11 Oct/11 Nov/11 Dec/11 Jan/12
Celulose de fibra curta 78558 | 737,14 | 67428 | 649,79 | 66445
Short fiber pulp
Gl smeelt walein 957,29 | 92453 | 87483 | 83692 | 831,85
Long fiber pulp

Fonte/Source: Foex

Tabela 2 - Precos médios da tonelada de celulose na Europa - preco CIF - em euros
Table 2 - Average prices per tonne of pulp in Europe - CIF price - in euros

Set/11 | Out/11 | Nov11 | Dez1 | Jan/2
Sep/11 Oct/11 Nov/11 Dec/11 Jan/12
Celuose defibracurta | g0 15 | 5345) | 497,60 | 49569 | 51517
Short fiber pulp
Celulose de fibralonga | 70, 53 | 67020 | 64577 | 63839 | 64576
Long fiber pulp
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Grafico 2 - Evolucdo dos precos da tonelada de celulose de fibra curta na Europa,
China e no Brasil (US$ por tonelada) / Graph 2 - Price evolution of the short
fiber pulp tonne in Europe, China and Brazil (US$ per tonne)
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Fonte/Source: Foex

Tabela 3 - Evolucéo dos estoques internacionais de celulose (mil toneladas)
Table 3 - International pulp inventories (1000 tonnes)

Set/11 Out/11 Nov/11 Dez/11 Jan/12

Sep/11 Oct/11 Nov/11 Dec/11 Jan/12
Utipulp* 79 652 647 662 n.d.
Europulp® 1.618 1.347 1.399 1.380 n.d.

Fonte/Source: Foex

Nota: A= estoques dos consumidores europeus / B= estoques nos portos europeus
‘n.d = ndo disponivel

Note: A = inventories of European consumers / B = inventories in European ports

Tabela 4 - Precos médios da tonelada de celulose e papel-jornal
nos EUA - preco CIF - em délares
Table 4 - Average prices per tonne of pulp and newsprint
in USA - CIF price - in dollars
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—— Brasil - em dolares - valores minimos BHKP-cliente Fequenp

Brazil - in dollars — minimum values BHKP — Small-size client

—8— Brasil - emdolares - valores minimos BHKP-cliente médio
Brazil - in dollars — minimum value BHKP - medium-size client

Fonte / Source: FOEX efand CEPEA.

Observagao: valores minimos praticados no Brasil
minimum adopted values in Brazil

Observacao: o prego refere-se a média da semana anterior a data indicada no eixo das abscissas.

Set/11 Out/11 Nov/11 Dez/11 Jan/12
Sep/11 Oct/11 Nov/11 Dec/11 Jan/12
CLe'“"’s.e defibralonga | 97097 | 951,64 | 92000 | 890,00 | 87766
ong fiber pulp
Papel-jornal (30 Ib)
Newsprint (30 Ib.) 623,29 623,84 623,80 623,81 623,58

Fonte/Source: Foex
Nota: o papel jornal considerado tem gramatura de 48,8 g/m? / 30 Ib./3000 pés?
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Indicadores de Precos

No Brasil, as cotagbes em reais dos papéis
cut size e offset nas vendas das industrias aos
grandes distribuidores subiram em janeiro, refle-
tindo o aumento de demanda para a confecgdo
de material escolar e a alta do délar, que eleva
0 preco em reais dos produtos importaveis. Es-
ses tipos de papéis também tiveram aumen-
to de precos nas vendas das distribuidoras a
copiadoras e pequenas graficas, que vinham
contando com a oferta de produtos importa-
dos a precos menores em reais quando a taxa
de cambio estava abaixo de R$ 1,60 por ddlar.

Todos os papéis de embalagens da linha
marrom tiveram quedas nos precos médios
em janeiro de 2012 (em relagdo as cotagdes
médias de dezembro passado). Além disso,
houve redugbes dos precos em reais de va-
rios tipos de aparas negociadas em S&o Paulo.

MERCADO INTERNACIONAL

Europa

Observa-se na Tabela 1 que os precos da to-
nelada de celulose de fibra longa tiveram de-
créscimos em janeiro de 2012 em relacdo ao
Gltimo més de 2011, mantendo a tendéncia ja
observada desde o segundo semestre do ano
passado. Segundo a Foex, ha fraca demanda de
celulose de fibra longa na Europa devido a forte
queda nas vendas de papéis nesse continente.

0 que chama a atencdo na Tabela 1 é que
os precos médios em dolares da celulose de
fibra curta (BHKP) na Europa aumentaram em
janeiro (US$ 664 por tonelada) em relacdo a
dezembro passado (quando esse preco foi de
US$ 650 por tonelada), quebrando a tendéncia
de queda iniciada em junho do ano passado.
Essa alta deveu-se, principalmente, aos baixos
estoques em poder dos consumidores, como se
observa na Tabela 3. No entanto, ndo se pode
falar, ainda, em reversao do ciclo de queda de
precos. Entre setembro e novembro de 2011,
os estoques em poder dos consumidores eu-
ropeus cairam cerca de 10%, apesar de terem
pequena recuperacdo em dezembro. J& os esto-
ques nos portos europeus cairam cerca de 15%
entre setembro e dezembro do ano passado.

Dados compilados pela Foex indicam que, em
2011, houve queda de 2,5% nas vendas de pa-

péis na Europa. Essa queda advém basicamente
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Tabela 5 - Precos médios da tonelada de celulose fibra curta na China - em dolares
Table 5 - Average prices per tonne of short fiber pulp in China - in dollars

Set/11 Sep/11 Out/11 Oct/11 Nov/11 Nov/11 Dez/11 Dec/11 Jan/12 Jan/12

Prego Price 670,03 635,71 578,62 561,15 574,63

Fonte/Source: Foex

Tabela 6 - Precos médios da tonelada de papéis na Europa - preco delivery - em délares
Table 6 - Average prices per tonne of papers in Europe - delivery price - in dollars

Out/11 Oct/11 [Nov/11 Nov/11|Dez/11 Dec/11 | Jan/12 Jan/12

Papel LWC (couché em bobina e com pasta.mecamca) 964,55 948,62 922,57 908,13
LWC Paper (coated in reels and wood containing)

Papel Ctd WF (couché em resmas)

Ctd WF Paper (coated in reams) 932770 25748 D382 H
Papel A-4(cut size) / A-4 Paper (cut size) 1211,10 1186,58 1140,55 1114,14
Papel-jornal* / Newsprint* 703,65 692,08 672,07 662,65
Kraftiiner / Kraftliner 777,51 749,23 705,44 673,47
Miolo / Fluting 605,78 569,18 522,51 497,54
Testliner 2 / Testliner 2 661,12 625,31 583,74 553,12

Fonte/Source: Foex / Nota: *o prego do papel-jornal na Europa é CIF / Note: *the price of newsprint in Europe is CIF

Tabela 7 - Precos médios da tonelada de papéis na Europa - preco delivery - em euros
Table 7 - Average prices per tonne of papers in Europe - delivery price - in euros

Out/11 Oct/11 Nov/11 Nov/11 Dez/11 Dec/11 Jan/12 Jan/12

Papel LWC (couché em bobina e com
pasta mecanica)/ LWC Paper (coated in 698,97 700,20 703,69 704,09
reels and wood containing)

Papel Ctd WF (couché em resmas)

Ctd WF Paper (coated in reams) s e s k)
Papel A-4 (cut size) / A-4 Paper (cut size) 877,64 875,84 869,91 863,83
Papel jornal* / Newsprint 509,90 510,84 512,62 513,76
Kraftliner / Kraftliner 563,47 553,00 538,03 525,29
Miolo / Fluting 439,08 420,06 398,47 385,83
Testliner 2 / Testliner 2 479,15 461,49 445,19 428,94

Fonte: FOEX / Source: FOEX ; Nota: * o prego do papel jornal na Europa é prego CIF / Note: * the price of newsprint in Europe is CIF

Tabela 8 - Precos da tonelada de aparas na Europa
Table 8 - Prices per tonne of recycled materials in Europe

Out/11 Oct/11 Nov/11 Nov/11 Dez/11 Dec/11 Jan/12 Jan/12
Aparas marrons US$ 190,68 US$ 165,73 US$ 144,95 US$ 143,10
Brown material (corrugated) €138,23 €122,28 €110,55 €110,94
Aparas brancas, de jornais e de revista US$ 225,35 US$ 198,73 US$ 172,86 Us$ 163,79
ONP/OMP and white wastes €163,36 €146,63 €131,81 €127,01

Fonte: OMG. Source: OMG
Nota: as aparas marrons s&o aparas de caixas de papeldo e de papeldo ondulado, classificagdo OCC 1.04 dd da FOEX. As aparas brancas, de jornais
e revista tém classificagdo ONP/OMG 1.11 dd da FOEX.

Tabela 9 - Precos da tonelada de celulose de fibra curta (tipo seca) posta em Sao Paulo - em délares
Table 9 - Price per tonne of short fiber pulp (dried) put in Sao Paulo - in dollars

Nov/11 Nov/11 Dez/11 Dec/11 Jan/12 Jan/12
! Minimo/Minimum 737 665 650
Presoloa MediolAverage 744 699 687
ist price
Maximo/Maximum 750 760 760
X(e);déas ica Cliente médio Minimo/Minimum 642 586 567
D ) Medium-size | Médio/Average 651 591 579
omestic et
sales el Maximo/Maximum 664 599 587
Cliente grande Minimo/Minimum 693 625 693
Large-size Médio/Average 712 677 712
client Méximo/Maximum 730 730 730
Venda externa 528 495 nd.
External sales

Fonte/Source: Grupo Economia Florestal - Cepea /ESALQ/USP e MDIC, n.d. valor néo disponivel.
Nota: Os valores para venda no mercado interno n&o incluem impostos.




da reducdo de 4,4% nas vendas domésticas,
apesar do aumento de 2% nas exportacdes.
Considerando-se apenas o més de dezembro
passado, a queda nas vendas domésticas de
papéis foi de 10%, enquanto as exportagdes
aumentaram 13% em relacdo a novembro, com
queda total de 6,6% nas vendas totais de pa-
péis da Europa. Isso explica as fortes quedas
dos precos em euros e em dolares dos papéis
na Europa em janeiro passado em relacdo as
cotacdes de dezembro de 2011 (Tabelas 6 e 7).
de
bém explica a queda dos precos das apa-

A fraca demanda papéis  tam-

ras brancas em janeiro de 2012 (Tabela 8).

EUA

Observa-se na Tabela 4 que o preco mé-
dio da tonelada de celulose de fibra longa
(NBSKP) nos Estados Unidos em janeiro de
2012 foi menor do que em dezembro passa-
do, mantendo a mesma tendéncia verificada
na Europa. Ja os precos da tonelada de papel

jornal tém se mantido relativamente estaveis.

China

Devido a reposicdo de estoques e a parali-
sacdo de fabricas de polpa a base de bambu, o
preco da BHKP aumentou na China em janeiro
de 2012 em relagdo a cotagdo vigente em de-
zembro de 2011 (Tabela 5). Segundo dados
citados pela Foex, os embarques de celulose
para a China em dezembro de 2011 foram 40%
superiores aos de novembro do mesmo ano e
27% superiores aos de dezembro de 2010. Hou-
ve, portanto, aumento da demanda de BHKP.

MERCADO NACIONAL

Polpas

Os precos em dolares praticados em janeiro
de 2012 para as vendas de celulose de fibra cur-
ta do tipo seca (BHKP) no Brasil indicam queda
em relacdo as cotacdes de dezembro passado.
No entanto, em janeiro, nas vendas domésticas,
praticou-se no minimo o preco que foi praticado
na Europa em dezembro passado. Observa-se na
Tabela 9 que, em janeiro de 2012, o preco mini-
mo pago por cliente pequeno pela tonelada de
celulose foi de US$ 650, o mesmo valor pratica-

do na Europa em dezembro passado (Tabela 1).

Tabela 10 - Precos da tonelada de celulose iimida em Sao Paulo - valores em délares
Table 10 - Price per tonne of wet pulp in Sao Paulo - in dollars

Out/11 Oct/11

Nov/11 Nov/11

Dez/11 Dec/11

Jan/12 Jan/12

Prego-lista /List price

750

700

650

650

Venda doméstica
Domestic sales

Cliente médio
Medium-size client

700

650

600

600

Fonte/Source: Grupo Economia Florestal - Cepea /ESALQ/USP

Tabela 11 - Precos médios da tonelada de papel posto em Séo Paulo (em R$) - sem ICMS e IPI mas com PIS
e COFINS - vendas domésticas da industria para grandes consumidores ou distribuidores
Table 11 - Average prices per tonne of paper put in Sao Paulo (in R$) - without ICMS and IPI but
with PIS and COFINS included - domestic sales of the industry to large consumers or dealers

Produto Set/11 Out/11 Nov/11 Dez/11 Jan/12
Product Sep/11 Oct/11 Nov/11 Dec/11 Jan/12
Cut size 2.362 2.372 2.351 2.337 2.371
. daplex 3.159 3.128 3.128 3.128 3.128
Cartdo (resma) ooy 3576 3.520 3.520 3.520 3.520
Board (ream)
sélido/solid 4.325 4.256 4.256 4.256 4.256
. ) daplex 3.049 3.018 3.018 3.018 3.018
Cartdo (bobina) o) 3.454 3.400 3.400 3.400 3.400
Board (reel)
solido/solid 4.204 4137 4.137 4137 4137
R i resmalream 2.973 2.973 2.973 2.973 2.973
Cuché/Couché =
bobina/reel 2.860 2.860 2.860 2.860 2.860
Papel offset/Offset paper 2.355 2.358 2.350 2.342 2.358

Fonte/Source: Grupo Economia Florestal - Cepea /ESALQ/USP

Tabela 12 - Precos médios da tonelada de papel posto em Séo Paulo (em R$) - com PIS, COFINS, ICMS e IPI - vendas
domésticas da industria para grandes consumidores ou distribuidores / Table 12 - Average prices per tonne of paper
put in Sao Paulo (in R$) - with PIS, COFINS, ICMS and IPI - domestic sales of the industry to large consumers or dealers

Produto / Product Set/11 Sep/11 Out/11 Oct/11 Nov/11 Nov/11 Dez/11 Dec/11 Jan/12 Jan/12
Cut size 3.024 3.037 3.01 2.993 3.036
duplex 4.045 4.005 4.005 4.005 4.005
Cartdo (resma) ['po 4579 4507 4507 4507 4507
Board (ream)
sélido/solid 5.539 5.450 5.450 5.450 5.450
duplex 3.904 3.865 3.865 3.865 3.865
Cartéo (bobina) .
Board (reel) triplex 4.423 4354 4354 4.354 4.354
sélido/solid 5.384 5.297 5.297 5.297 5.297
resma/ream 3.807 3.807 3.807 3.807 3.807
Cuché/Couché
bobina/reel 3.662 3.662 3.662 3.662 3.662
Papel offset/Offset paper 3.016 3.020 3.009 2.998 3.019

Fonte/Source: Grupo Economia Florestal - Cepea /ESALQ/USP

Tabela 13 - Precos sem desconto e sem ICMS e IPI (mas com PIS e COFINS) da tonelada dos papéis miolo,
testliner e kraftliner (precos em reais) para produto posto em Sao Paulo
Table 13 - Prices without discount and without ICM and IPI (but with PIS and COFINS)
per tonne of fluting, testliner and kraftliner papers (prices in reais) for product put in Sao Paulo

Out/11 Oct/11 Nov/11 Nov/11 Dec/11 Dez/11 Jan/12 Jan/12
Miolo Minimo/Minimum 1.164 1.148 1.148 1.148
(RS por tonelada) | medio/Average 1.194 1.189 1.170 1.164
Flutin:
(RS per mgme) Méximo/Maximum 1.230 1.230 1.188 1.188
Capa reciclada (R$ Minimo/Minimum 1.246 1.230 1.230 1.230
portonelada) [ Médio/Average 1.320 1312 1.283 1.275
Recycled liner L. )
(RS per tonne) Maximo/Maximum 1.394 1.39% 1.337 1.320
Testliner Minimo/Minimum 1.632 1.632 1.583 1.550
(RS por tonelada) | medio/Average 1.751 1.751 1.726 1.710
Testliner
(RS per tonne) Méximo/Maximum 1.870 1.870 1.870 1.870
Kraftliner Minimo/Minimum 1.760 1.707 1.707 1.707
(RS por tonelada) | médio/Average 1.833 1.799 1.799 1.792
Kraftliner
(R$ per tonne) Maximo/Maximum 2.057 2.057 2.057 2.057

Fonte: Grupo Economia Florestal - Cepea .Source: Grupo Economia Florestal - Cepea /[ESALQ/USP
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Indicadores de Precos

Tabela 14 - Precos de papéis offset cortados em folhas e papeis cuché nas vendas das distribuidoras Ja os precos da tonelada de celulose Umi-

(precos em reais e em kg) - postos na regido de Campinas - SP da em janeiro de 2012 foram os mesmos pra-
Table 14 - Prices of offset papers cutted in sheets and coated papers as traded by dealers
[prices in reais and kg] - put in the area of Campinas -SP ticados em dezembro passado (Tabela 10).
Nov/11 Nov/11 Dez/11 Dec/11 Jan/12 Jan/12
Offset cortado | Prego Minimo/Minimum price 329 329 3,29 Papéis
em folhas
Preco Médio/Average price 3,48 3,76 3,94 Observa-se nas Tabelas 11 e 12 que as co-
Offset cutted .
in sheets Preco Maximo/Maximum price 3,84 4,66 5,00 tacdes em reais dos papéis cut size e offset
Preco Minimo/Minimurm price 3,27 3,27 3,50 nas vendas das indUstrias aos grandes distri-
((j:ucthed Prego MédiolAverage prce 347 3,44 3,61 buidores aumentaram cerca de 1,5% e 0,7%,
oate
Preco Maximo/Maximunm price 3,60 3,54 3,80 respectivamente, em janeiro em relagdo a suas
Fonte:Aliceweb.Source: Aliceweb Nota: n.d. dado néo disponivel cotagﬁes de dezembro. Como mencionado

: ’ . ; anteriormente, isso reflete o aumento de de-
Tabela 15 - Precos da tonelada de papel kraftliner em US$ FOB para o comércio exterior — sem ICMS e IPI - Brasil

Table 15 - Prices per tonne of kraftliner paper for export - Without ICMS and IPI taxes - Brazil - Price FOB - in dollars manda para a confeccdo de material escolar e
Out/11 Oct/11 Nov/11 Nov/11 Dez/11 Dec/11 a alta do délar, que elevam os precos em reais

Excortacio | Minimo/Minimum 489 592 552 dos produtos importaveis. Esse Ultimo processo
(US$ por tonelada) MédiolAverage 660 670 678 explica, também, o aumento do preco do papel
(usgsxﬁé’ﬁon) Maimo/Maximum 840 840 840 offset cortado em folhas e do papel cuché nas
importagdo (US§. | inimolVininum 828 901 650 vendas das distribuidoras a pequenas gréficas
por tonelada) MédiolAverage 828 901 650 e copiadoras em janeiro de 2012 (Tabela 14).
'mpp"erﬁo(nlf% Méximo/Vaximum 828 901 650 Todos os papéis de embalagens tiveram

Fonte:Aliceweb, codigo NCM 4804.1100.Source: Aliceweb, cod. NCM 4804.1100 Nota: n.d. dado ndo disponivel quedas nos precos médios em janeiro de 2012

(em relacdo a suas cotacbes de dezembro de

Tabela 16 - Precos da tonelada de aparas posta em Sao Paulo - (R$ por tonelada)

Table 16 - Prices per tonne of recycled materials put in Sao Paulo - (R$ per tonne) 2011), conforme se observa na Tabela 13. Essas
Produto/Product Dezembro 2011 / December 2011 Janeiro 2012 / January 2012 quedas variaram de 0,4% (para papel kraftli-
Tipo minimo médio maximo minimo médio maximo ner) a 0,9% (para 0 preco do papel testliner).
Grade minimum average maximum minimum average maximum
1 800 967 1.150 800 933 1100
Aparas brancas Aparas
White recycled 2 480 667 800 480 667 800 T .
material Em janeiro de 2012 houve quedas (em relacdo a
4 300 413 550 300 413 550 . o
dezembro passado) dos precos em reais da maioria
Aparas marrons 1 270 335 380 250 330 370
das aparas negociadas em Séo Paulo (Tabela 16).
(ondulado) 2 190 300 350 190 297 350 P 9 ( )
ron materials Os pregos médios das aparas brancas de 12 cairam
(corrugated) 3 150 237 300 150 237 300 pree P
0,
Jomal / Newsprint 180 287 340 180 277 320 3,5%, enquanto os pregos das aparas marrons dos
. . . o/ 10
cartolna 1 590 300 400 580 590 350 tipos 1 e 2 cairam, respectivamente, 1,5% e 1%. Os
Folding Board ) 290 205 300 280 285 290 precos das aparas de jornais cairam 3,5%, e os pre-
Fonte: Grupo Economia Florestal - Cepea .Source: Grupo Economia Florestal - Cepea /ESALQ/USP ¢os das aparas de cartolinas 1 e 2 cairam 3,3%. ®
Tabela 17 - Importagoes brasileiras de aparas marrons (codigo NCM 4707.10.00) Como utilizar as informagdes: (1) sempre
Table 17 - Recycled brown waste papers [Code NCM 4707.10.00] - Brazilian import considerar a altima publicacéo, pois os dados
= — anteriores sdo periodicamente revistos e podem
Valor em Us$ Quantidade (em kg) Preco médio (us$ /1) sofrer alteracdes; (2) as tabelas apresentam trés
Value in US$ Amount (in kg) Average price (US$/t) informagdes: prego minimo (pago por grandes
Janeiro/11 January/11 209.211 727.875 287.43 consumidores e informado com desconto), pre-
¢o maximo (preco-tabela ou preco-lista, pago
Fevereiro/11 February/11 116.720 500.000 233.44 apenas por pequenos consumidores) e a média
aritmética das informacdes; (3) séo considera-
Marco/11 March/11 74.098 300.063 246,94 dos como informantes tanto vendedores quanto
Abrili11 April/11 71.520 300.000 238,40 compradores.
Maio/11 May/11 107.280 450.000 238,40 Observacéo: as metodologias de célculo dos
precos apresentados nas Tabelas 1 a 17 estédo
Junho/11 June/11 107.340 450.027 238,52 no site http://www.cepea.esalq.usp.br/flores-
tal. Preste atencé@o ao fato de os pregos das
Julho/11 Julyl11 90.218 425.728 211,91 Tabelas 11 e 13 serem sem ICMS e IPI (que
Agosto/11 August/11 290335 930.640 311,97 sé0 impostos), mas com PIS e Cofins (que s&o
contribui¢ées).
Setembro/11 September/11 174.445 520.947 298,31
Outubro/11 October/11 136.365 532.620 256,03 Confira os indicadores de produgéo
Novembro/11 November/11 104.020 500.000 208,04 e vendas de celulose, papéis e
Dezembro/11 December/11 145339 573.560 253,40 papeldo ondulado no site da revista

O Papel, www.revistaopapel.org.br.

Fonte:Aliceweb.Source: Aliceweb
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Reportagem de Capa -

Por Caroline Martin
Especial para O Papel
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Universidades unidas,
setor fortalecido

Conheca os detalhes das pesquisas desenvolvidas por instituicdes de ensino
brasileiras e seus resultados promissores a indUstria de celulose e papel

fevereiro/February 2012 - Revista O Papel 25



EcoChange.
Evolugao na Troca
de Bobinas.

EcoChange € um sistema automatico de
transferéncia de folha durante a troca do
enrolamento. Proporciona redugao do
nuimero de quebras no processo,
elevando a eficiéncia total de produgéao
namaaquina.

Beneficios:
® Ganho de produtividade, com aredugéo

das perdas de papel;
m Alta eficiéncia de “Trocas”;

mCorte da folha independente das
propriedades do papel;

m Possibilidade de instalacdo em diversos
tipos de enroladeiras;

Winstalacdo e start-up em paradas
curtas, componentes modulares pré-
montados.

Para mais informagdes, consulte um de
NOSSoSs especialistas:
produtoseservicos@voith.com

VOITH

Engineered Reliability




or tras da competitividade conquistada pela in-

dustria brasileira de celulose e papel nos dltimos

anos, ndo se encontram apenas as vantagens
comparativas destacadas internacionalmente, como o
clima favoravel e a disponibilidade de terra. Os players
do setor tém nas universidades um brago forte para
chegar a implantacdo pratica de conceitos inovadores
e se destacar diante da concorréncia.

Com o apoio das inlimeras universidades espalha-
das pelo Pais que se dedicam a conhecer a fundo as
matérias-primas e os equipamentos que contemplam o
processo fabril, a inddstria nacional de celulose e papel
encontra meios de se fortalecer no mercado mundial. O
trabalho desenvolvido por Claudia Alcaraz Zini, pesqui-
sadora da Universidade Federal do Rio Grande do Sul
(UFRGS), € um desses exemplos de projetos que podem
render bons frutos ao setor.

0 enfoque da pesquisa de Claudia é o aproveitamen-
to dos residuos do processo de fabricagdo de celulose,
como serragem, rejeitos do digestor e lodo da estacao
de tratamento de efluentes. “Todos esses residuos fo-
ram submetidos a pirdlise rapida para investigacdo de
uma rota processual alternativa que lhes agregue va-
lor”, explica.

0 método é caracterizado por degradagdo térmica de
combustivel sélido (temperaturas acima de 400°C), que
pode ser realizada em auséncia completa do agente oxi-
dante ou em quantidade tal que ndo permita uma gasei-
ficagdo extensiva. Nesse processo, sdo gerados produtos
gasosos, vapores condensaveis (bio-6leo) e sélidos.

Na gama de possibilidades de uso dos produtos
provenientes de pirélise de materiais lignocelulésicos,
Claudia cita alternativas que vao muito além do com-
bustivel liquido, a exemplo do emprego do furfural
como solvente na refinagdo petroquimica para extracao
de dienos a partir de uma mistura de outros hidrocar-
bonetos, 0 uso de acetonas e fendis para produgéo de
resinas, além da utilizacdo do eugenol (considerado
antisséptico natural) como expectorante, antisséptico e
analgésico em medicamentos para asma e bronquite.

Hoje, o trabalho que faz parte de um projeto de dou-
toramento de uma aluna co-orientada pela professo-
ra Claudia esta em fase final. “Estamos atingindo os
objetivos estabelecidos no inicio do projeto e estamos
em contato com algumas empresas do setor, que tém
demonstrado interesse em negociar futuras etapas de
pesquisa na area”, informa ela. “O grande potencial
da biomassa da industria de celulose brasileira é evi-
dente, verificando-se, inclusive, o interesse de empresas

estrangeiras no assunto. Assim, é importante que os
players do setor se adiantem as iniciativas provenientes
de fora do Pais”, enfatiza.

A pirélise da madeira, assim como os produtos dela
provenientes, € um tema tdo promissor que também
faz parte das linhas de pesquisa conduzidas pela Uni-
versidade Federal do Reconcavo da Bahia (UFRB) em
parceria com a Universidade Federal de Vicosa (UFV). “E
uma das linhas que mais abrem perspectivas para as in-
dustrias de base florestal”, justifica o professor de Tec-
nologia de Produtos Florestais e pesquisador da UFRB,
José Mauro de Almeida, sobre o trabalho iniciado em

0L14g 01943S

No trabalho
comandado por
Claudia, serragem,
rejeitos do digestor
e lodo da estacao
de tratamento de
efluentes foram
submetidos a
pirdlise rapida para
investigacao de
uma rota processual
alternativa que lhes
agregue valor

Estudo realizado
pela UFPel avalia
a capacidade do
fungo Pynoporus
sanguineus

em degradar

a lignina de
madeiras de
eucaliptos
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DIVULGAGAO

Reportagem de Capa

Adicao de
hemiceluloses
de fontes
como sisal,
capim-elefante,
bagaco de
cana e bambu
a polpas kraft
esta sendo
investigada
pela UFRB

Almeida: “Ainda nao
existe um mercado
para os produtos que
podem ser gerados
com nanocristais, mas
existe uma gama de
possibilidades enorme,
criando expectativas
favoraveis a quem
comecar a produzi-los
em escala”

2010. "Temos buscado a obtencdo de uma nova base
para biorrefinaria com perspectivas de possiveis substi-
tutos aos produtos originalmente obtidos de fontes ndo
renovaveis. Tendo em vista a amplitude do que se pode
obter; trata-se de um projeto que deve se estender por
muitos anos”, contextualiza Almeida.

Dentro dos laboratérios das duas universidades, o
que tem sido feito é a pirdlise de diferentes madeiras
nas mesmas condi¢des e da mesma madeira em con-
digoes diferentes para estudo de caracterizacao do bio-
-oléo, conforme explica Deusanilde Silva, professora
de Processos Quimicos Industriais da UFV. “A partir da
obtencdo, o bio-6leo é tratado por destilagdo simples e
fracionada. Apos se chegar as fracdes, essas sdo carac-
terizadas em relacdo a densidade, pH e viscosidade. Isso
quer dizer que estamos levantando curvas dos parame-
tros avaliados, de acordo com o andamento do processo
de destilacdo”, detalha.

Sobre as proximas etapas da pesquisa, Deusanilde
informa que a intencdo de curto prazo é realizar a carac-
terizagdo por cromatografia. J& em longo prazo, o pla-
nejamento é viabilizar em laboratério tecnologias para
obtencéo de produtos de alto valor agregado.

A auséncia de viabilidade técnica e econdmica ainda
desponta entre os fatores que impedem a utilizacdo dos
residuos oriundos da fabricacdo de celulose para gera-
¢ao de produtos com maior valor agregado. Contudo, é
uma questdo de tempo e de empenho no desenvolvi-
mento de pesquisas. “E como a lignina, que, no passado,
era vista apenas como fonte de energia, com sua quei-
ma em caldeiras de recuperacdo”, equipara Deusanilde.

Almeida lembra que ja se conhece o potencial da ma-
deira ha muito tempo. “Sem duvida, é um mercado po-
tencial no qual o Brasil tem expertise e apresenta capa-
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cidade competitiva muito grande”, avalia o pesquisador
da UFRB. Para que os frutos sejam colhidos, no entanto,
deve-se mudar o pensamento empresarial.

"“Na realidade, a industria brasileira ainda relaciona a
area de Pesquisa e Desenvolvimento (apesar da mudan-
ca de nome para Pesquisa e Inovacdo) a aplicabilidade
imediata, quando, no mercado atual, existe a necessida-
de de investir mais em inovacdes, e ndo simplesmente
na adequacdo de processo”, aponta Almeida com re-
lacdo ao gargalo do desenvolvimento de inovagdes a
partir de pesquisas.

Ainda abordando a necessidade de investimentos em
conceitos inovadores, Almeida diz que um certo conser-
vadorismo insiste em pairar sobre o setor: “Como pes-
quisador, ndo tiro a razdo da indUstria, pois s&o grandes
os investimentos envolvidos, mas a ideia de somente
entrar em negdcios ja consolidados pode se transformar
em um engano bastante prejudicial”, alerta ele. Para o
pesquisador, o setor deveria investir nas pesquisas de
inovacdo, porque, muitas vezes, o mercado nao existe
pelo fato de ndo haver oferta do produto. “Os produtos,
por si, geram seu préprio mercado. Um bom exemplo
disso sdo os tablets”, completa.

Os nanocristais de celulose também s&o citados por
Almeida: "Ainda ndo existe um mercado para os pro-
dutos que podem ser gerados com essa matéria-prima,
mas ha uma enorme gama de possibilidades de usos.
Isso cria perspectivas muito favoraveis. Quem comecar
a produzir em escala tem um gigantesco potencial de
crescimento”, incentiva.

Tamanho potencial faz com que o isolamento e a
caracterizacdo de nanocristais de celulose contemplem
outra linha de pesquisa encabecada pela UFRB e pela
UFV. Deusanilde explica que os nanocristais ja estdo dis-
poniveis em fibras celulésicas, porém se faz necessario
seu isolamento de forma economicamente viavel.

De acordo com a pesquisadora da UFV, os estudos
brasileiros com esse enfoque tiveram inicio ha pouco
mais de dois anos no Instituto de Pesquisas Tecnol6-
gicas (IPT), instituicdo parceira da qual a pesquisado-
ra fazia parte. De forma geral, o tema se encontra em
fase de bancada de laboratério, em todo o mundo,
com excecao de uma planta na Suécia, que deu inicio
a producdo em escala piloto do nanomaterial. “Ain-
da assim, serdo necessarios varios estudos, conside-
rando aspectos tecnolégicos do processo produtivo
e questdes ambientais, levando em conta a geracdo
de efluente acido. Além disso, é preciso considerar as-
pectos de adequacdo de tais nanomateriais para sua



aplicacdo mais promissora: modificacdes ou melho-
rias de propriedades quando usados como materiais
de reforco em matrizes poliméricas, ou seja, 0 uso de-
les em compésitos”, contextualiza Deusanilde.

Especificamente sobre o projeto desenvolvido em
parceria com a UFRB, Deusanilde informa que a pes-
quisa tem como objetivo principal a producdo de na-
noparticulas em nivel de laboratdrio e, posteriormente,
em escala piloto. “Planejamos iniciar os testes com ma-
trizes poliméricas para avaliar sua contribuicdo nas pro-
priedades mecanicas de filmes com e sem nanocristais.
Basicamente, as etapas sdo as seguintes : purificacdo
da matéria-prima, hidrélise acida, lavagem por centrifu-
gacdo, aplicacdo de ultrassom, dialise, armazenamento
e caracterizacdo por imagem”, revela.

Atualmente, as pesquisas conduzidas pelas duas uni-
versidades sdo desenvolvidas com recursos préprios.
"“Ha empresas interessadas em alguns temas, mas ainda
sem parcerias efetivas”, diz Almeida. O pesquisador da
UFRB considera fundamental o didlogo entre institui-
¢bes de ensino e empresas privadas.

“Em sua maioria, sdo as universidade que conduzem
as pesquisas mais inovadoras, usadas pelas empresas a
medida que sdo colocadas a disposicdo no mercado. A
interacdo entre empresas e universidades, portanto, é de
grande interesse para os dois lados: para as universida-
des se situarem em relagdo as demandas do mercado e
para as empresas conseguirem agregar capital humano
de alto valor nos seus interesses especificos”, defende.

Meio ambiente em foco

A fim de contribuir com o atendimento as demandas
ambientais de hoje em dia, a professora Cristiane Pedra-
zzi e o professor Darci Alberto Gatto, da Universidade
Federal de Pelotas (UFPel), tém orientado a aluna Dé-
bora Duarte Ribes no desenvolvimento de um trabalho
voltado a biopolpacdo. Os pesquisadores propdem o es-
tudo da capacidade do fungo Pynoporus sanguineus em
degradar a lignina de madeiras de eucaliptos, visando a
producdo de uma matéria-prima de melhor qualidade e
mais satisfatdria as industrias de celulose.

“Buscamos na literatura trabalhos a respeito desse
tema e encontramos poucas referéncias aqui, no Bra-
sil. Entdo, decidimos dar enfoque a remocao da ligni-
na por esse fungo, fazendo com que a madeira que
chega ao digestor ja tenha uma lignina parcialmente
degradada. Com isso, além dos ganhos ambientais,
0s gastos com reagentes quimicos serdo menores”,
detalha Cristiane sobre os motivos que levaram ao

desenvolvimento da pesquisa e o obje-
tivo que pretendem atingir.

A pesquisadora gatdcha lembra que,
atualmente, o rendimento do cozimento
de um processo kraft gira em torno de
50%. “Conseguir com que esse rendi-
mento aumente, com uma extracdo mais
seletiva da lignina, também seria um ex-
celente ganho para as fabricas, ja que,
quanto menos celulose e hemicelulose
forem degradadas, melhor é.”

Na pratica, a pesquisa iniciada no fi-
nal de 2011 avaliard a capacidade do
fungo de degradar trés espécies de eu-
calipto, para identificar a espécie mais
promissora para utilizacdo em larga
escala, como matéria-prima nas indus-
trias de celulose e papel. “Atualmente,
estamos inoculando o fungo. Também ja
recebemos os cavacos da UFV”, fala ela sobre a fase
em que o estudo se encontra.

Cristiane conta que, na préxima etapa, o fungo sera
isolado em meio Agar Batata Dextrose (BDA) e cultivado
por sete dias, sendo as placas cultivadas consideradas a
matriz primdria. Apos esses procedimentos, a quantida-
de de lignina determinada antes do tratamento flngico
sera correlacionada a quantidade pos-tratamento. As-
sim, os pesquisadores chegardo a conclusdo do percen-
tual de lignina degradada e de qual madeira de eucalip-
to é mais suscetivel a deterioracdo pelo fungo.

Pensando mais adiante, Cristiane acredita que o

uso do fungo no processo nao alterara o atual mé-
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Cristiane: “Embora Pelotas
ainda esteja iniciando

as pesquisas na area de
Engenharia Industrial
Madeireira, nossa ideia

é incentivar outras
instituicoes a seguir este
caminho e fazer com que
as empresas conhecam
nosso trabalho”

Deusanilde revela que

a pirdlise de diferentes
madeiras nas mesmas
condicdes e da mesma
madeira em condicdes
diferentes tem sido

feita para estudo de
caracterizacao do bio-oléo

29

0YIVDINAIQ




- Reportagem de Capa

UFRB e UFV
buscam a
obtencdo de
uma nova base
para biorrefinaria

todo de fabricacdo de celulose. “Na verdade, o uso
do fungo é um pré-tratamento. Entdo, talvez a Unica
mudanca necessdria seja a incorporacdo de um equi-
pamento de pré-tratamento a ser somado ao que a
indUstria ja tem”, vislumbra.

As parcerias com empresas para o desenvolvimen-
to de pesquisas ainda ndo surgiram, mas ja fazem

parte dos planos dos laboratérios de Quimica da
Madeira e de Celulose a Papel da UFPel, que serdo
estruturados neste ano. “Embora Pelotas ainda esteja
iniciando as pesquisas na area de Engenharia Indus-
trial Madeireira, nossa ideia é justamente incentivar
outras institui¢des a seguir este caminho e fazer com
que as empresas conhecam nosso trabalho, vejam o

com perspectivas
de possiveis
substitutos

ao0s produtos
originalmente
obtidos de fontes
nao renovaveis

Kemira também apresenta novidade ao setor

A contribuicdo para o fortalecimento da competitividade da industria brasileira de celulose e papel nao
vem so das universidades e das proprias areas de Pesquisa e Desenvolvimento dos players que representam
o setor. Empresas como a Kemira Chemicals Brasil, focadas no desenvolvimento de tecnologias e solucdes de
processos fabris, também fazem parte desse time.

Entre as novidades que a empresa oferece ao setor, o gerente diretor do Centro Tecnoldgico de P&D Kemira
América do Sul, Marcelo Costa, cita a tecnologia de branqueamento adaptada ao fechamento parcial de
efluentes. “Atualmente, aspectos de sustentabilidade sao forcas motrizes para fabricas de celulose. A alter-
nativa tecnoldgica proposta pode ser uma das respostas para as atuais e futuras restricoes ambientais dos
novos sites industriais ou até mesmo atender as estratégias da empresa com intuito de reduzir o custo de
investimento em tratamento de agua e de efluentes ou mesmo para capacidades extras de produgdo nas
plantas ja instaladas”, avalia.

Costa explica que, com a tecnologia atual, o impacto ambiental consiste principalmente dos efluentes dos
primeiros estagios D, e (EP), que séo descartados por nao poderem ser recuperados em planta de evaporagdo,
devido ao elevado teor de cloretos. “Nosso trabalho esta estritamente voltado a superar este dilema. Nume-
rosas tentativas tém sido testadas para resolver este problema, em especial, a ideia basica de suplantar o uso
de dioxido de cloro no primeiro estagio de branqueamento. O esforco, portanto, é focado na demonstragdo de
tecnologias de branqueamento ECF-light, usando acido peracético em equilibrio (PAA) como primeira etapa de
branqueamento (pré-branqueamento) e como Ultima etapa (p6s-branqueamento)”, descreve o método inovador.

Além de reduzir o consumo especifico de diéxido de cloro, Costa afirma que a planta de branqueamento
tem potencial para economizar 50% no consumo de agua fresca/efluente além de vapor, bem como da re-
posicao de hidroxido de sddio. “A possibilidade de fechar parcialmente os filtrados de branqueamento e de
vapor, bem como de recuperagao parcialmente do hidréxido de sddio, resulta em uma economia significativa
de custos adicionais”, afirma o executivo com base nos resultados do trabalho.

Costa revela que este modelo de
fechamento ja é adotado em ou-
tros paises. No Brasil, porém, ainda
nao existem players que adotam
este enfoque de fechamento de
circuito. Para ele, é uma questao
de tempo. “Algumas empresas ja
demonstraram interesse na tec-
nologia. Inclusive, alguns testes
ja estdo programados e a Kemira
ja aprovou o orcamento para uma
planta industrial”, adianta sobre a
novidade que esté por vir.

VYININ OYDVOTNAIQ

Técnologia de branqueamento adaptada ao fechamento parcial de efluentes
é a novidade da Kemira para o setor
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que esta sendo desenvolvido no curso e se interessem
pelas parcerias”, prospecta Cristiane.

Embora ainda seja necessario fortalecer a alianga em
prol da inovacdo entre a universidade e os players do
setor, ja se pode ver o empenho mdtuo com as demais
universidades brasileiras. “Acho que a interagdo entre as
universidades ja vem sendo feita de forma eficaz. Traba-
Ihei com excelentes profissionais em Vicosa e, sempre
que preciso, conto com a colaboragdo deles”, exempli-
fica Cristiane. "A Universidade Federal de Santa Maria
também é uma grande parceira no desenvolvimento dos
trabalhos.”, completa.

Reforco ao papel

0 foco da pesquisadora Andreia Magaton, da UFRB,
esta voltado ao desenvolvimento das propriedades de
papéis. A partir da adicdo de hemiceluloses a polpas
kraft, Andréia busca modificar a fibra celulésica com o
proposito de fabricar papéis de qualidade diferenciada,
superior ao atualmente produzido.

Além de contribuir com a resisténcia do papel, a pes-
quisadora destaca que as hemiceluloses auxiliam na
hidratacdo da parede fibrilar, facilitando, assim, o refino
da polpa. “Por serem estruturas amorfas e hidrofilicas, a
presenca na parede das fibras auxilia na penetracéo de
liquidos. Com isso, quanto mais hemiceluloses estiverem
presentes na parede da fibra, maior sera a facilidade
desta em absorver agua”, justifica Andréia.

Ainda de acordo com a pesquisadora, o fato de as
propriedades do papel serem melhoradas com a adicdo
de hemiceluloses durante o processamento da polpa
kraft é bastante conhecido. “Alguns estudos mostram
que pequenas dosagens de hemiceluloses sdo suficien-
tes para aumentar significativamente a resisténcia me-
canica do papel e facilitar o refino da polpa. Além disso,
a adsorcdo de hemiceluloses a polpa reduz o efeito de
"hornification’ da fibra, ampliando a reciclabilidade do
papel. Dessa forma, é muito interessante para a indus-
tria de celulose e papel conseguir estratégias que visem
ao aumento do contelido desses polissacarideos na pol-
pa”, informa Andreia.

Partindo dessa ldgica, uma estratégia que pode ser
adotada pela industria para produzir polpas com alto
teor de hemiceluloses consiste em remové-las de deter-
minada fonte e introduzi-las & polpa celulésica. E nesse
contexto que a pesquisadora tem avaliado o comporta-
mento de alguns materiais lignoceluldsicos.

Andreia ressalta que hemiceluloses de diversas fontes
apresentam quantidades e estruturas bem diferentes.

0YJV9INAId

“Por isso, vamos isolar hemiceluloses de sisal, capim-elefan- “Certamente
- a participacao
te, bagaco de cana e bambu, para quantificar e estudaraes-  gas empresas ¢
trutura desses polissacarideos com a andlise de carboidratos ~ fundamental para
i X nossos estudos
por HPLC, RMN e GPC", diz ela sobre os detalhes técnicos. terem respaldo e
Iniciado em outubro Gltimo, o projeto encontra-se hoje na ~ Para chegarmos aos
resultados almejados”,
fase de isolamento das hemiceluloses. “Este processo requer  ressalta Andréia
tempo, pois grandes quantidades precisam ser isoladas para
caracterizacao e realizacdo de varios procedimentos de adi¢cdo
das hemiceluloses as polpas”, esclarece Andréia. Terminada
esta etapa, as hemiceluloses serdo adicionadas em polpas a
serem utilizadas para produzir papel de imprimir e escrever.
“Na realidade, o maior ganho para a industria, ao se adi-
cionar hemiceluloses a polpa kraft, é o incremento na refi-
nabilidade, havendo significativa redugdo da demanda ener-
gética durante o refino. Como essa é uma etapa de grande
consumo de energia, seria uma area bem favorecida”, diz
Andréia sobre os beneficios a industria.
Sobre mudancas praticas no atual processo produtivo,
a pesquisadora da UFRB informa que, provavelmente, os
players do setor deverdo inserir uma etapa simples de extra-
¢do alcalina de hemiceluloses da fonte escolhida.
A pesquisadora pondera que é necessario avaliar também
a viabilidade econdmica desta sugestdo que esta sendo
estudada. “A principio, porém, vamos focar a pesquisa nos
aspectos estruturais das hemiceluloses e na forma como ela
melhora o refino”. Andréia informa que, atualmente, o proje-
to esta sendo realizado em parceria com a UFV e é financiado
pelo CNPq. Ela ressalta que o aprofundamento do tema seria
facilitado se parcerias com industrias do setor ja estivessem
consolidadas. “Nossa intengdo é chegar ao nivel dos testes
praticos. E certamente a participacdo das empresas é funda-
mental para nossos estudos terem respaldo e para chegar-
mos aos resultados almejados.” [ ]
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Por Caroline Martin
Especial para O Papel

Fabricante de materiais de
fibrocimento, Infibra aposta
nas caracteristicas fisicas
da celulose para ampliar
seu portfdlio

CELULOSE DE FIBRA CURTA
CONQUISTA NOVOS MERCADOS

Industria de construcao civil aposta no potencial da matéria-prima

para fabricar produtos mais sustentaveis

fibra de eucalipto tomou a frente de sua si-

milar oriunda do pinus e se fortaleceu mundo

afora como preferéncia da maioria dos fabri-
cantes de papel. A disparada ndo ocorreu da noite
para o dia. Investimentos em pesquisas sustentaram
0s avangos tecnoldgicos vistos na area florestal e na
adaptacdo do processo produtivo ao desempenho da
celulose de fibra curta. Hoje, a combinacdo de alta
maciez, boa absorcao e baixa resisténcia faz dela a
commodity ideal para a producao de papéis de impri-
mir e escrever, tissue e especiais, entre outros.

0 potencial da celulose de fibra curta tem ainda
muito mais a ser explorado, além da utilidade que
oferece a indUstria papeleira. As atuais pesquisas do
setor de celulose e papel buscam extrair dela o eta-
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nol celulésico e outros produtos de extensa gama de
aplicabilidade, a exemplo dos nanocristais de celulose
microfibrilada. Inimeros desafios, no entanto, ainda
precisam ser superados antes da aplicacdo pratica da
celulose em outros meios e fins.

Embora o caminho de estudos para transformar a ce-
lulose em matéria-prima de mil e uma utilidades pareca
tdo extenso quanto promissor, agregar valor & commo-
dity ndo é necessariamente um desejo de longo prazo.
A Infibra, empresa com mais de 40 anos no mercado de
construcdo civil, destaca-se como exemplo de segmen-
to industrial que aposta nas caracteristicas fisicas da
celulose e ja faz uso dela para fabricar seus produtos.

Fabricante de materiais de fibrocimento, como telhas
onduladas e caixas d'agua, ha oito anos a empresa
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nacional importou da Europa uma tecnologia que pos-
sibilitou o uso de celulose no processo fabril. "0 fibroci-
mento resulta basicamente de uma mistura homogénea
de 4gua, cimento e fibras. Ao comprarmos essa tecno-
logia europeia, passamos a substituir a tradicional fibra
de amianto, de origem mineral, por uma combinacgdo de
fibra sintética e celulose”, explica o diretor industrial da
Infibra, Luiz Fernando Marchi Jr.

0 novo material, a base de cimento Portland,
mistura de agregados naturais, celulose e fibras po-
liméricas, deu origem a linha Econoflex da Infibra,
composta por telhas e placas cimenticias com boa
resisténcia, facil manuseio e adaptabilidade a dife-
rentes tipos de construcdo.

Marchi Jr, contudo, é cauteloso ao definir o novo
fibrocimento como material ecolégico. “Apesar de dis-
pensar o0 amianto, o material ainda leva fibra sintética,
derivada do petréleo, na composicdo”, justifica.

Ainda de acordo com o diretor industrial da Infibra, a
empresa segue fabricando as duas linhas de produtos.
Os materiais feitos de fibrocimento a base de celulose e
fibras sintéticas respondem por 5% a 10% do total. "0
ndmero ainda é baixo, devido ao custo mais elevado de
algumas matérias-primas que compdem a mistura, pro-
venientes da China e do Japao”, conta Marchi Jr. sobre
alguns gargalos a serem superados.

Migracao cautelosa

Apesar de o fibrocimento a base de fibras sintéticas
e celulose ser novidade por aqui, Marchi Jr. informa
que ha cerca de 25 anos a Escandinavia comecou a mi-
grar para uma tecnologia de producdo que dispensa o
amianto, acompanhada posteriormente por Alemanha,
Italia e Franca. Ao longo da transicdo, porém, algumas
peculiaridades técnicas fizeram com que metade das
fabricas europeias desaparecesse do mercado. “Os pro-
dutos sem amianto tém um processo mais rebuscado e
mais caro, além de apresentarem durabilidade menor”,
lista o diretor industrial da Infibra.

Como testemunha dessa indesejavel consequéncia
sofrida pela Europa, a empresa brasileira tomou a
precaucdo de importar a tecnologia, mas naciona-
liza-la em paralelo, aprofundando o entendimento
sobre o processo. A época da importagdo, lembra
Marchi Jr., também marcou o inicio de uma parceria
de estudos entre a Infibra e a Escola Politécnica da
Universidade de S&o Paulo (USP).

Em busca de desenvolvimento independente do
know how basico que havia adquirido, desde entdo a

Infibra investe em diversas linhas de pesquisa. Entre
os estudos mais recentes, esta o estudo Carbonatagdo
acelerada como rota para fibrocimentos sustentaveis
e durdveis, elaborado por um grupo de engenheiros
da USP. Ganhadora do Moslemi Excellence Award, na
12.2 Conferéncia Internacional de Fibrocimento, reali-
zada na Dinamarca em outubro passado, a pesquisa
desenvolveu um método de secagem para melhorar a
durabilidade dos produtos de fibrocimento a partir do
consumo de didxido de carbono (CO,), um dos gases
geradores do efeito estufa.

“A proposta era usar um processo equivalente a uma
cura acelerada por carbonatacdo nas primeiras idades
de material cimenticio com reforco de fibra vegetal”,
detalha o orientador da pesquisa, Holmer Savastano,
doutor em Engenharia Civil e professor titular da USP.
Segundo o pesquisador, os resultados obtidos nessa
fase inicial da pesquisa indicam o potencial do uso da
carbonatacdo acelerada nas primeiras idades como
uma forma efetiva de obter reforco de matriz cimen-
ticia usando fibras vegetais sem a necessidade de cura
por autoclave (método usado convencionalmente). Em
outras palavras, Savastano esclarece que o processo
adotou o uso de fibras vegetais em substituicdo as fi-
bras plasticas, oriundas do petréleo. “Os resultados do
trabalho mostram que as indUstrias de fibrocimento
podem, no futuro, ser receptoras de CO, de outros pro-
cessos ou segmentos industriais”, prospecta.

As vantagens da troca das fibras sintéticas pelas ve-
getais sao significativas, conforme frisa o pesquisador.
"As fibras vegetais sdo materiais de baixo custo em
comparacdo a fibras plasticas importadas (PVA, espe-

“Recebemos o

fardo de celulose

da mesma maneira
que os fabricantes
de papel. Temos uma
planta de refino
dentro da empresa,
onde desagregamos
a fibra, refinamos e
armazenamos para

o uso”, explica o
diretor industrial, Luiz
Fernando Marchi Jr.
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Com a importacao
da tecnologia
europeia, a
tradicional fibra
de amianto
passou a ser
substituida por
uma combinacdo
de fibra sintética
e celulose

Fibras vegetais
sao materiais de
baixo custo em
comparagao a
fibras plasticas
importadas. Ao
mesmo tempo,
$ao renovaveis
e obtidas com
baixo consumo
de energia

e
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cialmente). Ao mesmo tempo, sdo renovaveis e obtidas
com baixo consumo de energia. Sdo, portanto, conside-
radas mais sustentaveis para uso na construcdo civil.”

Savastano lembra, ainda, que o Brasil € um relevan-
te produtor de polpas celuldsicas — em especial, polpa
de eucalipto —, fator que garante sua facil aplicacdo em
escala industrial. A nova técnica, porém, ainda nao foi
adotada pela industria de fibrocimento. “Até o momen-
to, inexistem processos de carbonatacdo acelerada em
escala industrial que estejam em uso para uma linha de
producdo de fibrocimento no Brasil”, contextualiza o
pesquisador da USP.

Trata-se, porém, de uma limitacdo momenténea, uma
vez que métodos de carbonatacdo controlada ja sdo co-
nhecidos pela industria e podem ser adaptados para a
producdo do fibrocimento num futuro proximo. “Atual-
mente, ja é possivel encontrar produtos de fibrocimento
reforcados apenas com polpa celuldsica, submetidos ao
processo de cura por autoclave, como se pode observar
em mercados importantes, como os Estados Unidos”,
informa o professor.

Ainda de acordo com Savastano, o processo de carbo-
natacdo acelerada nas primeiras idades tem potencial
para ser aplicado pela industria do fibrocimento para
fabricar produtos sem autoclave, que constituem a rea-
lidade de producao de muitos mercados na América La-
tina, na Europa e na Asia atualmente, com perspectivas
de ganho de custo de producdo e beneficios ambientais
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pelo uso da polpa celulésica e do sequestro do carbono.
A fim de explorar esse potencial, os testes industriais da
Infibra serdo iniciados em 2012.

Fibra curta versus fibra longa

A adocao de fibra curta na fabricacdo do fibrocimen-
to é outra conquista resultante da parceria de estudos
entre a Infibra e a USP. O diretor industrial da empresa
conta que, como a tecnologia de produzir telhas sem
amianto vem da Europa, o inicio da produgéo foi feito
com fibra longa. “Os players europeus continuam usan-
do esse tipo de fibra. Aqui, no Brasil, no entanto, esta-
mos migrando para a fibra curta desde 2008", revela.

De acordo com ele, a Infibra ja substituiu praticamen-
te metade da fibra longa usada no processo produtivo
pela fibra curta. “A qualidade do produto é a mesma”,
garante ele, “e oferece mais vantagens tanto em termos
de preco quanto de logistica, pois € muito mais pratico
comprar celulose dos produtores nacionais e contar com
a assisténcia que eles nos dao”, completa Marchi Jr.

A Suzano e a Fibria sdo as atuais fornecedoras da
matéria-prima a empresa. “Recebemos o fardo da
mesma maneira que os fabricantes de papel. Temos,
inclusive, uma planta de refino dentro da empresa,
onde desagregamos a celulose, refinamos e armaze-
namos para o uso”, descreve o diretor industrial sobre
a matéria-prima, que responde por uma faixa de 3%
a 4,5% da formulacdo do fibrocimento. u
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REFLECTIONS ABOUT THE SECTOR'S
TECHNOLOGICAL ADVANCEMENT

Imost 10 years ago, Brazil became

the technological leader in kraft pulp

production. I'm not referring to the
manufactured quantity of this product, but rather
the number of modern, eco-efficient and state-of-
the-art mills. A few new production units, even
more efficient and modern, are under construction,
while others have already been approved and
licensed for installation. At last, we won the battle
and one that was worthwhile fighting for.

When | look at today’s reality, it always makes me
look back to the beginning of my professional career,
in the early 1970s. It has been just over 40 years, but
they were years that played a decisive role for Brazil to
achieve this important position in key factors of global
competitiveness, be it in terms of quality of products
and environment, be it in the productivity of forests
and the operational efficiency and costs of our mills.

| remember and truly miss the many meetings we
held to interact and grow in a coordinated manner
in the sector. We conceived program actions for the
federal government, suggesting lines of research for
overcoming the technological deficiencies we had,
particularly in terms of eucalyptus.

From this effort stemmed the magnificent GT-
EUCA, which aimed to develop eucalyptus pulp
for it to be accepted and admired in the paper
world. Considerable focus was placed on the
sector’s technological planning in order to gain
competitiveness in product and process quality,
costs, environment, logistics and credibility.

In the 1970s and 1980s there were few qualified
research institutions in the country: we had IPT —
Institute of Technological Research, ESALQ — High
School of Agriculture Luiz de Queiroz, POLI/USP —
Polytechnic School of the University of Sao Paulo, IAC
— Institute of Agronomy, INPA — National Research
Institute of the Amazon, INT — National Institute of
Technology, UFV — Federal University of Vigosa, and
that was practically it.

There were only a small number of graduate

ABTCP Management Article -
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courses and university lab installations for research.

Such scenario led companies to invest heavily in
the creation of technological centers, like Aracruz,
Riocell, Bahia Sul, Cenibra, Suzano, Klabin and
others did. There was also considerable interest
on the part of public entities to support this
technological development, such as STI — Industrial
Technology Department, FINEP - Research and
Projects Financing, FUNAT — Science and Nature
Support Foundation, FAPESP — S&o Paulo State
Research Support Foundation, FAPEMIG — Minas
Gerais Research Support Foundation, and few others.

Many technological obstacles were clarified
and overcome, such as oxygen delignification, ECF
bleaching, elimination of pitch from pulp, eucalyptus
pulp refining to produce paper of exceptional quality,
environmental themes, the trauma of dioxins and
furans, that's just to mention some of them.

Remember, my friends: with few industrial and
academic research units, a lot was accomplished
paving the path of success we have today. ABTCP
annual congresses were an example of technical
quality and participation on the part of industry icons,
with many activities, debates and presentations of
success and applicability.

Today, things are quite different. We are
competitive - | am certain that technological
research helped this, be it in mills and in forests.

On the other hand, we have never had in Brazil's
history so many academic institutions researching
forests, pulp, paper, wood, environment, bioenergy,
and other different issues. This could be interpreted
as a new technological positioning in Brazil — and
| think so too, however, there are two simple and
vital words missing, which we had in the past and
today are somewhat out of focus: interaction and
dialogue among stakeholders in our industry and in
academia.

People in mills are few and too busy. Companies
are also fewer and more concerned about the present,
costs, exchange rates and taxes. It seems that people
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no longer need to interact and program the future,
relying on innovations created by people themselves.

At mills, the emphasis on innovation today is more
centered on optimizing processes, making them more
lean and productive. Apparently, the vision of the
future is being put aside to be looked at some other
day. Many companies have substantially reduced their
research groups and others have closed the doors
of their R&D centers and even technical libraries. |
believe all this is to reduce costs, unfortunately.

Obviously, since companies have a reduced
number of people (and less and less each day),
opportunities are certainly on university campuses.
There are countless ones and apparently divorced
in relation to the sector, since, notwithstanding
exceptions, dialogue and planning of technological
priorities rarely occur.

It has been a while since I've seen a coordinated
effort on the part of Brazil's pulp and paper sector to
establish strategic technological priorities with a focus
on a more long-term horizon - as is the case in the
United States with Agenda 2020, or in Sweden (sector
and Innventia), or Finland (sector and VTT), or Canada
(sector and FPInnovations), as known examples.

Here in Brazil, we had a similar effort in the
forestry area, with the strategic plan prepared
by the Institute of Forest Research and Studies
(IPEF), under the coordination of our great friend
Professor Luiz Barrichelo.

Wouldn't now be the time to do something similarin
the pulp and paper production area, taking advantage

of a good example IPEF was for planted forests? Our
competitiveness does not depend only on planted
forests; there’s a lot more involved. A technological
coordination project would not be difficult, especially
for pre-competitive areas such as wood quality,
biorefineries, environmental sustainability, liquor
recovery, pulping processes, energy efficiency, etc.

If we wish to maintain this current position of
technological leadership, we need to invest more in
innovation and do this together with the dozens of
academic groups that have surfaced these past few
decades in Brazil, with new universities and new
professional careers, such as the Wood, Pulp and
Paper Industrial Engineering, and others still.

Buying the most modern mills in the world from
the best international equipment manufacturers is
not sufficient. We need to embed advantages in these
technologies, know how to buy them well and make
them appropriate and efficient for our conditions.
| hope our industrial leaders reflect a little bit more
and began to act with more determination to include
the technology variable (R&D and innovation) in
their strategies for the future.

We also need to join forces to establish
coordinated sectorial actions that value technology.
After all, technology helps us improve the efficiency
of our mills (reducing costs), as well as diversify our
lines of products (expanding markets and business).
Competitors in the Northern Hemisphere are proving
that they are aware of this. It's about time we start
doing something too! [ |
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THE REAL EXCHANGE RATE

IN BRAZIL'S INDUSTRY

n search of evidence to demonstrate the loss of

competitiveness by Brazil's industry, the exchange rate

proved being a very fertile area. In newspapers, or other
means of communication, it is almost unanimous to find
complaints among industrialists regarding the negative
effect of the exchange rate on their operations.

In fact, it has not been easy to compete against foreign
companies since, in addition to the heavy tax burden that
domestic businessmen have to live with, the overvalued
Brazilian real (R$) makes it highly unviable to make
external sales. This is a dilemma that lives next door.
In order to understand this perverse effect on Brazil's
industry and shed light on the arguments of businessmen,
the exchange rate was analyzed from two perspectives:
the nominal exchange rate and the real exchange rate.
The calculating of these exchange rates does not involve
any complex formula and can be done by anyone. Simply
follow a few assumptions set forth in the article.

The nominal exchange rate is nothing more than
the rate determined by the market, disclosed by
a competent institution. For purposes of this ar-
ticle, the rate used was the PTAX Buy' Exchan-
ge Rate divulged by the Brazilian Central Bank.
In turn, the real exchange rate involves calculation.

However, in order to obtain it, we need to choose two
variables: a domestic inflation indicator and another
external inflation indicator. For the external indicator,
we used the IPP-Processing Industry? from the United
States, as this is the main benchmark rate. The internal
price indicator chosen was the IPA — OG Industrial
Products —Processing Industry?, from Fundacdo Getulio
Vargas. Note that the two indicators are part of the
same universe: the processing industry.

The calculation premise is the following: divide
the external indicator by the internal indicator and
multiply the result by the nominal exchange rate.
In doing so, we reached the result demonstrated
in the graph shown, which points a substantial
difference between the two rates. The gap between
the two exchange rates demonstrates the impact
on the industry and backs the arguments made by

of R$/US$1.772 for October 2011, while the real
exchange rate was R$/US$1.566. That is, a difference
of R$/US$0.206. This may seem insignificant in terms of
pennies, but in competitive terms it has a major impact.

Therefore, the conclusion we reach is the following: the
processing industry is competing with an exchange rate of
R$1.566, which amounts to an external competitiveness
weight of 12%. This movement started in 2007 and,
since then, has increased after the international crisis.
With reduced inflation, weakened internal demand and
excess production in advanced economies as well as the
Chinese, the Brazilian market has become an attractive
showcase for imported products. And to top things off,
add in the “Brazil Cost” factors.

How to compete then? The combination of these
factors are little by little favoring the deindustrialization
process of the processing industry, this being the part of
industry that generates the most wealth, offers the best
jobs, boosts and innovates the economy and, without a
doubt, promotes the economic growth of any country.
Living with this exchange rate effect shall continue in
the economy, since nothing is expected to change in the
short term.However, there exists a solution for protecting
from its effects, but this requires an effort on the part of
everyone, especially Brazil's government, to reduce the
highly harmful “Brazil Cost”. A difficult thing to do, since
the Brazilian government is the main one to blame for the
existence of this so-called “Brazil Cost”. u

Graph: nominal exchange rate and real exchange rate

jan/07
apr/07 7|
julio7 7
oct/07
jan/08
apr/08
jul/o8
oct/08 7|
jan/09 7
apr/09

apr/11 7

In (R$/US$)
25 7 Start of Impact on
process industry
2,0
1,5 7
=== \ominal exchange rate
=== Real exchange rate
1,0 T T T T T T T T T

juli

oct/11 ™

=
businessmen, which process started back in mid-2007. =
As parameter, we had a nominal exchange rate  Source: Brazilian Central Bank, FGV and BSL/EUA. Prepared by the author

1. The buy and sell taxes PTAX exchange-rate correspond, respectively, to the arithmetic means of the buy rates and sell rates of each query done in the day

< http:/lwww.bcb.gov.br/sddsp/taxacambio_p.htm >
2. IPP Processing Industry: Producer Price Index - Processing Industry <http://www.bls.gov/ppi/ >
3. 1IPA — OG Industrial Products-Processing Industry: Broad Producer Price Index Global Industrial Product Supply — Processing Industry.

< http://portalibre.fgv.br/main.jsp?lumChannelld=402880811D8E34B9011D92B6FID30FAE >
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THE PULP AND PAPER SECTOR AT RI0+20

rom June 20-22, Brazil will be the stage of an
important global debate about the planet's
United Nations
on Sustainable Development, Rio+20. Heads of

future: the Conference
state and government, international negotiators
from these countries, congressmen, scientists,
journalists and representatives from all sectors of
civil society from roughly 200 countries will come
together in the city of Rio de Janeiro to discuss two
priority themes: a green economy in the context of
sustainable development and poverty eradication;
and the institutional framework for sustainable
development.

Roughly 50,000 people are expected to participate
in the negotiations and other activities scheduled in
the pursuit of clear and transparent commitments
that ensure a renewed political commitment towards
sustainable development, analyzing the progress
achieved since Rio92, when the theme started to be
discussed, and addressing new emerging challenges.

Brazil's pulp and paper sector will also present
proposals at the conference, defending that planted
forests, given their sustainability-related attributes,
should be part of global discussions about the green
economy that will guide discussions at Rio+20. The
objective is to reinforce the role of planted forests
within this new model of development, showing that
they satisfy the population’s need for different types
of pulp and paper, as well as wood, coal for energy
use and many other products of mass consumption,
while at the same time contribute to preserve native
forests and generate job opportunities and income.
As such, forest planting is directly related to the
green economy and poverty eradication, the main
objectives of the Conference.

This debate becomes even more relevant considering
that, according to the United Nations Food and
Agriculture Organization (FAO), the global population
just surpassed the mark of 7 billion inhabitants and
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continues growing. A global effort is becoming more
and more necessary to feed, dress and provide comfort
to everyone without depleting natural resources.

Pulp and paper companies defend that the sector’s
proposals for Rio+20 must prioritize two points:
biotechnology and valorization of forest carbon.

The use of biotechnology is essential to satisfy the
growing demand for food, biofuels, fibers and forests.
Its application will allow the production sector to
perfect the use of land, water, energy and other
resources, in search of more sustainable production.

With regards to the valorization of forest carbon,
given the potential of planted forests to absorb
carbon from the atmosphere, increase stock and
generate social benefits, we will defend that the
Brazilian government include forest carbon credit
mechanisms in its strategies to fulfill voluntary
national commitments to mitigate the effects of
climate change.

Proposals of the pulp and paper sector seek to
create tools that value and allow for the necessary
expansion of forest planting in an integrated
manner with other initiatives. The entire work is
supported by the three pillars of sustainability,
which reinforces the growth potential of Brazil's
forest base industry. In summary, the three
pillars — economic, environmental and social — need
to have the same weight in international debates
and negotiations underway. It is fundamental to
reconcile production growth to satisfy demand with
environmental protection and social development.
At the same time, mitigating the effects of climate
change needs to be economically viable and
provide social benefits.

With this, the sector will be able to operate more
and more as a vector and catalyzer of profound
and positive socio-environmental and economic
communities where

changes, particularly in

it does business. |
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Interview -

By Caroline Martin
Special for O Papel Magazine

Martins: “In order to face the challenges of the current scenario, companies will be forced to innovate in all stages of the value chain”

Pulp and paper industry ranks among the
sectors most aligned with sustainability

survey conducted with 63 companies asso-

ciated to the National Quality Foundation

(FNQ) revealed that the pulp and paper in-
dustry is one of the three sectors most aligned with
sustainability innovation principles, together with the
energy and automotive sectors.

The study, carried out last year, had the objective of
verifying the level of concern towards sustainability
on the part of private organizations not only of
their business, but also of the economy and planet.
Among other results, the survey showed that 97% of
companies consider that it is important to innovate in
order to achieve sustainable growth.

In spite of this awareness, 70% of participants
said that investments in innovation with a focus on

sustainability are still not a common practice in the
private sector. According to Jairo Martins, General
Superintendent of FNQ, the figures show that the
majority of organizations still ignore the problems
that the lack of sustainable practices can cause.

The arrival of a series of phenomena - such as financial
crises, climate change and socio-environmental matters -
have challenged and affected society in the 21st century.
“All this shows that the current economic development
model, based on the culture of consumption, is not
sustainable,” he said. “It is unavoidable that these
factors influence the dynamics of organizations and that
they operate taking into account their impacts on the
environment and in society, focusing sustainability as a
whole,” he added.
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“Most
organizations
are still thinking
only about

the immediate
economic

side and not
sustainability
tripod”

Also according to Martins, there is no doubt that the
world is headed towards a new phase and that it needs
to be ready to adapt to it. In this month’s Interview, the
executive presents a complete analysis of this current
context and points out the paths for sustainability
concepts to be effectively adopted in order to generate
the desired and no longer postponable results.

O Papel — How can different industry segments
seek sustainable practices? Are investments in
innovations the key to achieving this goal?

Jairo Martins — In order to face the challenges
of the current scenario, companies will be forced
to innovate in all stages of the value chain: from
conception of products and services, to production,
until reaching the client or consumer, who are already
demanding sustainable processes and businesses.
Companies — starting with their leaders and managers
—need to internalize the concern toward sustainability,
as well as the culture of innovation. It is important to
point out that innovation is still associated to research
and development, as well as technology. However,
organizations need to have a systemic vision of their
management and understand that innovation must also
occur in leadership, marketing actions, business models,
in other words, in management as a whole. With this,
internalizing and associating the innovation culture to
the sustainable cause boosts the management model
and makes it more efficient and responsible.

O Papel — Are there sectors that need to pay
more attention to sustainability?

Martins — In the broader sense of the concept,
healthy,
environmentally correct, socially just and ethically

sustainability presumes economically
transparent companies. In today’s global scenario,
all sectors of the economy are influenced by socio-
economic and environmental changes. Hence,
everyone must show a concern toward sustainability,
regardless of business area. If we established
priorities, it is possible to highlight the need of
companies to adequately use natural resources,
dispose production waste and respect consumers.
This, in turn, will assume control of the production

chain, which no longer is linear and is now cyclical.
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O Papel - Is it possible to say that the pulp and
paper industry stands out among segments that are
more "dependent” of sustainable practices? Also, is
it because of this that it is one of the sectors most
aligned with sustainability innovation principles?

Martins — Considering the type of activity that the
pulp and paper industry develops, many practices
focusing on sustainability are, in fact, required
by law. Therefore, it is a demand for the sector
to do business in a socially and environmentally
responsible manner. This certainly leads companies
in the sector to innovate in their management, with
an eye on the planet’s sustainability. In this segment,
the use of resources stemming from reforestation to
produce paper already is, and has been for a long
time, a reality.

O Papel — Could transmitting to the market the
image of an industrial segment that is concerned
about sustainability be a good commercial strategy?
What would be some of the benefits?

Martins — Yes, it could be a commercial strategy,
but just transmitting such image is not sufficient. It
is necessary to internalize the culture of innovation
for sustainability and promote innovation in
management, engaging and mobilizing employees
towards this cause. There are many companies
that are only working image, practicing what is
known as “green washing”, that is, “cosmetic
sustainability”. To think that printing a “small
green leaf” on a product packaging will resolve the
sustainability theme is a mistake. Companies need
to see that sustainable practices reduce costs and
boost revenues, improving competitiveness and the
creation of value for society.

O Papel - Ignoring the development and
strengthening of sustainability can lead to what
consequences?

Martins — If companies, governments and society
do not become concerned about sustainability, we
will continue living under an unsustainable economic
development model, dominated by the culture of
exaggerated consumption. We have already reached a
phase in which there are too many technologies in the



market and not enough resources for production and
consumption. We went from an era of exaggerations
and now live in an era of limits. Companies that
incorporate sustainability in their strategies and
processes are bound for success. We are again alerting
to the cyclical value chain phenomenon, in which
power goes from production and distribution and
passes to the hands of consumers. They will decide the
purchase, prioritizing sustainable companies.

0 Papel—Even though the majority of participants
in the survey consider the pursuit of sustainability
as being fundamental, the majority of them also
admits that investments in innovation with a focus
on sustainable growth is not yet a common practice
in the private market. What are some reasons that
explain this paradox?

Martins — Survey results show that companies have
not yet understood how big the lack of sustainability
problem is, considering the small number of
organizations that, in fact, invest in innovation for
sustainability. Most organizations are still thinking
only about the immediate economic side and not
sustainability tripod, which calls for an economically
solid, socially correct and environmentally responsible
company. While the economic side continues to
dominate, the success of which is measured by GDP,
the current model of unsustainable development will
not change and socio-environmental matters will not
be included in the agenda of companies. The survey
reveals that companies are aware about the importance
of innovating for sustainability. But, while this issue
(innovation and sustainability) does not become part of
the strategic plan and is not disseminated into goals and
bonuses for executives and professionals, the current
scenario will not change. Today, companies perceive
sustainability as a subset of management, and not an
integral part of the management process as a whole.

O Papel — Will this posture tend to change over
the years? What are the paths for mastering the
economic challenges involved in this matter?

Martins — There is no doubt that the world is
headed towards a new phase: going from a linear
value chain to a cyclical value chain. Producers must

pay attention to the fact that consumers will want to

know the origin of products, how they are made and
what will be done to them when they no longer are
useful. Therefore, there are two complementary paths
for turning around this current unsustainable scenario.
One of the alternatives is the transition to a sustainable
economic model, which could be done by rethinking
how GDP is calculated, including not only the wealth
produced by the country, but also the management
of natural resources. The other path to be pursued by
companies would be to include effective sustainability
practices throughout the entire production chain and
in the relationship with its stakeholders. However,
contrary to what it looks like, practicing sustainable
actions does not mean increasing the cost of products,
even if environmental expenses are included. Simple
attitudes can contribute to the environment and make
a company even more competitive in the market.
The transition to a greener economy will also force
companies to promote management innovation for
sustainability. In addition to making the same products
without polluting and substituting their materials for
other more sustainable ones, organizations will also
have to create an environment that encourages the
development of new ideas in all areas of the company.
While this engagement is not part of the day-to-day
of all institutions - whether public or private -, we
will continue in an unsustainable economic cycle,
compromising the future of this and next generation. B

Today, we
already see the
phenomenon of
the cyclical value
chain, in which
power goes
from production
and distribution
to the hands

of consumers,
who prioritize
sustainable
companies
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ABSTRACT

During the drying stage of the papermaking process, paper undergoes
dimensional changes caused by fiber dehydration, but exhibiting uneven
width reduction magnitudes along the cross-machine direction. The
degree of cross-direction (CD) shrinkage can be very different at the
edges when compared to the center of the web. The highest shrinkage
amplitude at the web edges can vary according to the operation
conditions and the drying section configuration as well. The difference
in the degree of CD shrinkage gives rise to adverse effects on the
finished CD paper sheet properties, particularly strength and hygroelastic
properties, which can vary many percents from the edges to the center
of the web. Extreme property values lead to different problems, such as
sheet differential dimensional instability, which can limit paper quality
and converting efficiency, especially in high speed machines (e.g., multi-
color offset printing and office copier machines). The issues considered
above make clear the advantages of measuring and carefully analyzing
the differential CD shrinkage profile of finished paper. This work reviews
the CD differential shrinkage profile development in the drying section,
its impact on finished paper properties and presents an accurate and
low cost measurement method based on image analysis techniques,
supported by digital processing through the two-dimensional Fast
Fourier Transform (2D-FFT). The experimental results show that image
analysis applied to paper samples taken from the jumbo roll represents
a reliable method for determining the differential CD shrinkage profile,
and a practical tool for monitoring paper quality and evaluating its CD
dimensional stability profile.

INTRODUCTION

Paper manufactured in conventional or modern paper machines
invariably exhibits a non uniform cross-direction shrinkage profile across
the transverse direction of the paper web, which is mostly developed
during the paper drying operation. Even the most state-of-the-art
highest speed paper machines tend to show the greatest differences

in shrinkage from middle to edges, although total shrinkage could be
low. In the dryer section the paper web is in tension and may even be
stretched in machine direction (MD) and, therefore, prevented from
shrinkage in this direction. However, in the cross-machine direction
(CD) the paper web is partially free to shrink even being, to a certain
extent, restrained by the dryer fabrics and friction forces resulting from
the contact of paper web with steam-heated dryer surfaces. In fact, the
center of web is more restrained to shrinkage than the edges and this
condition causes corresponding differences in CD shrinkage between
those regions. The final result is the development of a non-uniform or
differential transverse CD shrinkage profile.

The variation in magnitude of CD shrinkage across the paper web
is of great significance for product quality and performance in end
use because it affects various CD properties of the finished paper.
Performance concerns are typically connected to printing operations,
where strength and hygroelastics properties are of prime importance for
achievement of desired high operational efficiencies, e.g., in multi-color
offset printing and high speed copier machines. The higher paper edge
shrinkage makes it more susceptible to defects, such as cockle, curl and
grainy borders. Excessive edge shrinkage may limit the use of finished
paper of the central section of the web due to quality reasons or may also
cause improper conjugation of reels after rewinding operations. Here, the
gain of few millimeters in web width at machine reel section may allow
the production of some extra customer rolls. Both of the above situations
lead to large quantity of paper being wasted and corresponding financial
losses, which is clearly unsatisfactory.

The non-uniform CD shrinkage profile of paper adversely affects its
quality. The differences in CD shrinkage along the transverse direction
of the web lead to considerable variation in the paper CD properties
at the edges, compared to the center. This is a common problem to
paper manufacturers. The mechanical properties measured in cross-
direction of paper may show significant percent variations along the
web width. However, properties measured in machine-direction of
paper exhibit small variations along the cross-direction of the web.
At the edges, tensile strength and elasticity modulus are smaller than
in the middle positions. In contrast, the elongation presents higher
values at this location [1, 2]. The elasticity modulus in cross-direction
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of paper can be 30% lower at the edges than in the center, while in
machine-direction the corresponding magnitude variation is typically
around 10% [3]. A linear relationship between paper shrinkage and
elongation was found in experiments carried out in early nineteen
sixties [4]. Later works have shown that increased shrinkage restraint
results in higher paper elasticity modulus and tensile strength, and
consequently lower elongation and hygroexpansivity. The variable
CD shrinkage also adversely affects the paper basis weight profile,
leading to the need of increasing paper grammage at the edges of
the web by accordingly decreasing the headbox slice lateral openings.
However, such kind of slice adjustments creates undesired diagonal
stock flows jet, which in turn disturbs fiber orientation [5, 6].

Paper hygroexpansivity, the property accountable for dimensional
stability, is significantly affected by the web differential CD shrinkage.
High degree of hygroexpansivity are commonly found at the paper
edges, compared to the middle region of the web, and differences can
reach magnitudes over 50% in reprographic paper manufactured from
bleached eucalyptus chemical pulps [1, 24, 25]. In previous companion
work [30], hygroexpansibility profiles development in different sections
of a commercial paper machine along the manufacturing direction
was analyzed. Disturbances of mentioned extent are responsible for
important negative impact on the uniformity of dimensional stability
along the finished paper width. In fact, at end use, paper coming from
rolls corresponding to the web edges will present poorer dimensional
stability than paper coming from the center area of the web. Paper
dimensional instability leads to different problems in paper conversion
and printing processes. Therefore, paper shrinkage minimization during
manufacturing becomes of primordial importance for the dimensional
stability improvement [7, 8, 9]. An essentially linear correlation between
web shrinkage and paper hygroexpansivity has been determined
[10], demonstrating that drying restraint increase could minimize the
hygroexpansivity magnitude and, consequently, increase the paper
dimensional stability. Other experiments have also demonstrated
improvement in paper dimensional stability as a function of the tension
applied to the paper web during drying [11]. Results indicated that
an increase in web tension could reduce the paper hygroexpansivity.
Further experiments of other authors have shown similar results [12,
13, 14, 23]. Other researchers have suggested the use of elongation
and tensile strength measurements as indicators for indirect paper
shrinkage evaluation [15, 16]. A work aimed to investigate the effect of
fiber curliness, fines content, wet pressing loads and drying restraints
on finished paper hygroexpansivity has revealed that hygroexpansivity
is lower when paper is dried under restraint and, additionally, that
refining degree, fines content and pressing loads are of small effect
on the hygroexpansion index of the paper dried under restraint [14].
Studies carried out for dimensional stability analysis connected to
drying shrinkage gave evidence that drying restraint could be less
effective for the hygroexpansivity reduction in paper manufactured
from mechanical pulps due to its smaller shrinkage potential during
drying compared to grades manufactured from chemical pulps [17].

Holik [31] explains that CD profile measurement and its control have
required the handling of an enormous amount of data, collecting,
storing, logically combining them and displaying the results. In the
present paper, it is explained the simple and effective way to analyze
CD dimensional stability by the image analysis technique.

MATERIALS AND METHODS

Image analysis of paper

Image analysis techniques have been widely and increasingly
applied in the pulp and paper industry research activities and
process improvements. Available from mid nineteen seventies, the
measurements systems supported by image analysis and processing
have been used with different objectives, e.g., from dirt count to
printing process quality evaluation. Equipment used for image
analysis has been developed since then, moving from very expensive
and complicated devices, typically used in research labs, to a variety
of low cost devices presently available for image acquisition and
based on two-dimensional CCD? arrays, such as electronic cameras
and desktop page scanners of different types. From the middle
eighties, computer processing speeds and storage capacity became
suitable for the fast and outstanding improvement of the image
processing technology. Currently, specific image processing programs
can be loaded to any personal computer (PC). TAPPI standard TIP
0804-09 [18] provides basic guidelines concerning image analysis
applied to the measurement of pulp, paper and board properties, and
also to the properties of corresponding printed or coated products.

The two-dimensional Discrete Fourier Transform (2D-DFT) is a
method frequently used for image analysis processing and a very
convenient tool for paper CD shrinkage measurement [19]. The
2D-DFT application converts a digital image from space domain to
frequency domain for identification and measurement of the periodic
patterns present in paper. Considering a digital image containing M
rows and N columns denoted by f(x, y), with x=0,1, 2, ..., M—1 and
y=0,1,2,.., N-1,the two-dimensional discrete Fourier transform
of f, designated by F(u, v), is given by the following expression:
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where u=0,1,2,...M=1andv=0,1,2,..., N-1.The exponential
portion can be expanded in sinusoidal terms, whose frequencies are
determined by the variables v and v (variables x and y are integrated
out). The frequency domain contains the coordinates system defined
by F (u, v), being u and v the frequency variables. This model is
analogous to the spatial domain, which results from the expansion
of f(x, y), being xand y the spatial variables. The spectral rectangular
region defined by u=10,1,2,.., M-=1and v=0,1, 2,.., N-1
is frequently referred as frequency rectangle. Clearly, the frequency
rectangle has the same dimensions of the input image [20].

2 CCD (Charge-Coupled Device): components used in digital cameras, scanners and other light sensor devices.
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Figure 1. Digital image of a reprographic paper sample of 75 g/m?
manufactured from eucalyptus bleached kraft pulp, sized to 256 x 512
pixels (256 gray levels)

The Fast Fourier Transform (FFT) is based on an algorithm especially
developed for computing the discrete Fourier Transform (DFT) in a
faster way, but with adequate precision [21]. The 2D-FFT converts
an input image in a set of sinusoidal terms, whose frequencies are
limited to a finite value, but can assume any amplitude and phase
values. The two-dimensional waves can be summed out in order to
get the source image back (if phase angle is also known). The two-
dimensional Fast Fourier Transform (2D-FFT) spectrum consists of
displaying the amplitude of each frequency for proper visualization.
When considered as an intensity mapping, each pointin the amplitude
spectrum represents a combination of a set of rows contained in the
source image, where the intensity of each point reveals the source
rows contrast and the relative position in the spectrum indicates the
rows spacing and orientation. Figure 1 depicts the digital image of
a reprographic paper in gray scale, and Figure 2 the corresponding
Fourier spectrum. The bright white dots correspond to amplitude
peaks caused by a periodic pattern in the paper.

Measurement of CD differential shrinkage using image analysis

The image analysis technique used for determining the transverse
CD shrinkage profile involved the detection of the forming fabric
MD yarns marks left on the paper during the formation stage of
the papermaking process and the measurement of the variations
between them in a series of positions along the transverse direction
of the paper web. Digital images were acquired from paper samples
using a desktop scanner attached to a PC, where they were processed.
The 2D-FFT was performed on different paper images, resulting in
an amplitude spectrum in the Fourier frequency domain for each
image. The samples of paper were collected from 10 subsequent
and equidistant positions across the jumbo roll width by carefully
cutting them in such a way that the edges were, as nearly as possible,
parallel and aligned with the cross-machine direction (CD). From
each sample, 5 strips were used for shrinkage measurements.

Figure 2. 2D-FFT spectrum in frequency domain obtained from the image
of Figure 1 (zero-padded to 512 x 512 pixels before processing)

RESULTS AND DISCUSSION

Figure 1 shows an image of a 75 g/m? reprographic paper
sample collected from a 5278 mm width jumbo roll, produced
on a gap former paper machine using a bleached eucalyptus
chemical pulp at an operational speed of 1258 m/min. The
image size was 26 mm (CD) x 52 mm (MD), consisting of a
256 x 512 pixels array, each pixel having a gray level value
ranging from 0 (black) to 255 (white). The paper image was
zero padded to 512 x 512 pixels before digital processing, in
order to improve both the precision of measuring the wave
lengths corresponding to the periodic wire marks contained
in the paper and also the computational efficiency of 2D-FFT>.

Figure 2 exhibits the Fourier amplitude spectrum (frequency

Figure 3. 2D-FFT spectrum of a paper sample image showing highlighted
peaks used for CD shrinkage measurement. The peak close to horizontal
axis was used for measuring the CD separation and the inclination of the
MD yarns marks from machine direction. The peak close to the vertical
axis was used to measure the deviation of wire CD yarns from cross-ma-
chine direction for compensation of possible misalignments of forming
fabric during operation

3 Due to programming reasons, the FFT algorithms run more efficiently when source images are 2n x 2n pixels.
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Figure 4. CD shrinkage profile obtained on samples of 75 g/m?
reprographic paper manufactured from eucalyptus bleached chemical
pulp by using image analysis and 2D-FFT processing

domain) obtained from the source image of Figure 1 (space
domain) by performing the 2D-FFT. The low areas are dark and
the high areas, which include the highest amplitudes or peaks
of the spectrum, such as the white dots produced by periodic
marks imprinted in paper by forming fabrics, are light. Position
of the peaks relative to the center of the spectrum corresponds
to their particular frequencies and allows the separation
between the periodic marks to be determined, since there
is a well defined relationship between space and frequency
domain intervals [22, 23, 24].

The same spectrum of Figure 2 is shown in Figure 3, but
detaching two peaks intentionally highlighted for better
visualization. Both peaks were selected from the geometrical
pattern of the white dots caused by the marks of a typical
SSB triple-layer forming fabric. The peak close to horizontal
axis of the 2D-FFT spectrum was used for measuring the CD
separation of marks produced by MD yarns of forming fabrics
in paper. The angle formed by the line connecting this peak to
the center of the spectrum gives a measure of the inclination
of the mark lines relative to the machine-direction. The peak
close to vertical axis of the 2D-FFT spectrum refers to those
produced by the marks of the CD yarns. The angle formed by
the vertical axis and the line connecting this peak to the center
of the spectrum gives the distortion of the CD yarns relative to
the cross-machine direction. The measurement of such angles
allows a correction procedure to be performed in order to get
the distances between marks produced by MD yarns, adjusted
for eventual fabric distortion during operation.

Paper CD shrinkage was initially computed as a percentage
difference of local CD separation of the forming fabric marks
compared to the mean value of the series of CD separations
measured in the 2D-FFT spectrum of each transverse position.
The final absolute shrinkage value was then determined by com-
bining the relative shrinkage profile with a figure of total paper
shrinkage measured directly in the paper machine as the ratio of
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Figure 5. CD hygroexpansivity profile obtained on samples of 75 g/m?
reprographic paper manufactured from eucalyptus bleached chemical pulp

web width at reel to that ingoing the drying section. Total paper
shrinkage was found to be 5.75%.

Figure 4 shows the CD shrinkage profile determined by
performing the method described above. The paper shrinkage
at the edges was found as significantly higher than that in the
middle areas of the web. This is a typical profile for papers dried
in conventional dryer sections, comprising dryers arranged in
two-tiers. The reprographic paper used in this work was dried
in an hybrid dryer section consisting of single-tier dryers on
the wet end section followed by conventional two-tier dryers
in the last sections, particularly where the paper contraction is
the most. This non-uniform CD shrinkage gives rise to uneven
CD properties of paper, detachedly strength and hygroelastic
properties, i.e., tensile strength, stretch, elastic modulus and
tensile energy absorption [1, 25, 26]. The higher shrinkage degree
at the edges also increases the sheet potential to cockle, to curl,
to develop grainy edges and also to cause fiber orientation
disturbances. A particular case of the impact of excessive web
lateral contraction on hygroelastic properties - approached in
more detail in the next paragraphs -, is demonstrated by the
greater hygroexpansivity of paper in that zones, meaning that
web edges will be more susceptible to dimensional instability
when subjected to moisture content variations.

Figure 5 shows the paper hygroexpansivity profile, obtained
by measuring this CD property on same positions considered for
the CD shrinkage measurements [25]. It is noticeable that the
non-uniform hygroexpansivity profile exhibits variations similar
to the CD shrinkage profile, clearly confirming the influence of
CD paper shrinkage on paper dimensional stability: both exhibit
the same trends, i.e., lower property values at the center of
the web (where drying restraint forces are more effective) and
increased levels toward edges (where paper web is partially
free to shrink). The highest hygroexpansivity magnitudes were
found on the web edges, which correspond to the highest paper
contraction areas. The furnish properties and other machine
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Figure 6. Correlation between CD hygroexpansivity and CD shrinkage
on 75 g/m? reprographic paper made from eucalyptus bleached chemical
pulp and manufactured on a commercial paper machine

conditions can also impact the differential CD shrinkage
development and, consequently, the CD hygroexpansivity
profile. Therefore, profiles obtained in this study are specific for
the particular analyzed operational situation [28].

Figure 6 shows the correlation between the hygroexpansivity
and shrinkage of paper, both measured in the cross-machine di-
rection. The coefficient of correlation is satisfactory (R? = 0.76),
demonstrating the effect of non-uniform CD shrinkage on the hy-
groexpansivity profile. Points located at the extreme right side of
the graph correspond to the web edges, while those at the left side
correspond to the center area. The trend curve slope reveals the
sensibility of paper hygroexpansivity to differential CD shrinkage,
meaning that adjustments in paper furnish and/or in machine ope-
rational conditions can contribute to improve this relationship, i.e.,
to a better paper stability at the edges of the web [29].

From the results obtained in this study, it is possible to infer
that more restrained drying strategies or other machine opera-
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tional settings, able to decrease paper shrinkage, would favor a
better dimensional stability of finished paper.

CONCLUSION

This work gives evidence to the importance of monitoring
the differential CD shrinkage of paper to meet the continuously
increased demand for better paper quality and presents a
practical method to evaluate paper shrinkage.

The non-uniform CD shrinkage gives rise to non-uniform
CD properties of paper, particularly strength and hygroelastic
properties. By measuring and analyzing the CD shrinkage across
the web, papermakers can establish proper actions connected to
adjustments in machine and/or process settings in order to influence
lateral paper contraction and decrease its variation level, as well as
improving different CD paper properties adversely affected by CD
shrinkage, such as hygroexpansivity (dimensional stability).

The image analysis method presented for CD shrinkage
profile measurement based on the two-dimensional Fast Fourier
Transform (2D-FFT) represents a practical, useful and low cost
tool for paper quality monitoring. The method approached in
the present work requires simplified sampling and measuring
protocols, and makes use of simple and low cost equipment.
These features make it advantageous over other methods of
difficult execution and questionable precision due to inherent
low resolution, such as those of web marking at the wet-end
based on metering fine ink drops onto the stock on the forming
stage. These methods require a further tedious and laborious
measurement of mark positions in finished paper. The image
analysis method also offers advantages for paper dimensional
stability evaluation compared to the traditional hygroexpansivity
measurement method, since it is less time consuming and avoids
use of more sophisticated and expensive testing equipment. W
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SUMMARY

In today's economic climate, the primary requirement in the paper
and board industry is cost efficiency. The industry is continuously
optimizing the addition levels of the coating color components
without sacrificing the runnability or the end product quality.

In this study we have compared coating colors with varying
stability. We have further developed laboratory methods to simulate
the coating process and to measure the coating color stability.
We have monitored the changes in coating color composition by
analyzing the particle size distribution and the ratio of organic and
inorganic material. We have shown that good coating color stability
leads to a more uniform coating color in machine, and also allows
the cost reduction by enabling the optimization of the coating color
components. Additionally, this will minimize the changes, i.e. improve
stability (particle size distribution, solids, viscosity, latex level) of the
coating color in the recirculation. In reality there does not exist a
process where the coating color composition in the circulation is the
same as it is in make-down.

By maintaining the coating color composition constant the coating
color in the circulation more closely resembles the fresh coating for
longer periods of time, thus reducing the fluctuation of the quality in
the machine direction. Good coating color stability in the circulation
enables paper and board producers to get cost savings due to more
stable runnability, improved end product quality and optimized use
of coating color components.

INTRODUCTION

The paper industry has sought cost savings during the past years
through using lower cost raw materials and optimizing the dosages.
Typically, the focus has been in minimizing the total cost of binders
and co-binders. This optimization is limited by the paper strength
needed in the printing process.

When developing formulations the pigments, binders and their
characteristics are the center of attention, but less attention has been
paid to control binder distribution in the z-direction and the porosity
in a coated layer. Both cost reduction and quality improvement can
be achieved by controlling the z-directional binder distribution. This
is especially important at lower binder levels.

Binder distribution in a coated layer

There are driving forces, such as the pressure penetration, the
capillary absorption and the heat, which causes material movement
in the z-direction in a coating process. On the other hand there are
parameters in the coating colors which either allow or restrict the
movement of particles relatively to each others.

It has been shown that the latex binder can move relative to
the pigments only when the pigments are larger compared to the
latex size, and this is not influenced by the binder level(1). To allow
relative movement the pore size between pigments must be larger
than the latex size. Thus, also the pigment particle size distribution
is of importance — there is more latex movement towards the base
paper with narrow particle size distribution pigments than in the
coatings containing pigments with a broad particle size distribution.
Also, the particle size distribution has been proposed to be more
important than particle aspect ratio in terms of the latex mobility
(2). In accordance with earlier discoveries about the pigment size
and size distribution is the sort that a latex with a small particle size
is reported to have a higher tendency to migrate than a latex with a
large particle size (3,4).

Water functions as a carrier for solids particles. A natural direction
of the material movement is towards the base web during the
pressure penetration (during the coating application and under the
metering element), and during capillary absorption (between the
application and the metering element). There are many studies in
the literature(5,6,7) about the effect of the drying conditions on
binder migration and many discrepancies between the conclusions.
It has been proposed that drying, in fact, would stop the binder
movement rather than cause it (6), and also the boundary theory
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was used to explain binder rich surfaces(7). Based on several studies,
the movement of both the binder and the water would be always
towards the substrate.

Controlling parameters for binder movement in z-direction

There is a lot of literature about controlling binder migration and
penetration. The following factors, among others, have been found to
affect the migration:

e The type of base paper (8)

e High coat weight, low solids content and low density of the

filter cake (9,10)

e The web temperature(11)

Additives which can contribute to the interactions between the
pigment and the binder can reduce the latex mobility (12). Polymer
co-binders have been found to influence binder migration (1,13-
16). They were found to prevent both the binder migration and the
penetration. The ionic polymers in character, such as carboxymethyl
cellulose (CMC), are stated to form a three-dimensional network in
the coating color which effectively prevents the migration of latex
particles to the coating layer surface. It has been assumed that
an improved latex retention was due to the increased continuous
phase viscosity with the help of CMC (15,17). CMC would not only
reduce the migration of latex binder towards the base sheet prior to
the coating immobilization, but also the pigment fines. It has also
been suggested (15,17) that an even distribution of the particles
prior to the immobilization point gives a better film forming in
the pigment matrix. It has also been found that coating colors
containing CMC had a higher latex content and better uniformity
than those without CMC (18).

A new way to optimize a coating color

The mechanism of the solids increase in the circulation, which
is induced by the dewatering, is well understood. Between the
application and the metering blade the dewatering causes a filter
cake formation, and it has been assumed (19,20) that there is a
distinct drop in the solids content between the filter cake and the
liquid coating color. However, compared to the amount of literature
about the dewatering, it is less well known that the coating color
solid particle fractions change in the coating color circulation. This
successfully proves that there is no difference in the solids content
between the filter cake and the liquid coating color. The share

Table 1. Coating color formulations

of the coarse fraction increases and the share of the fine fraction
decreases with time. Typically, a fine particle size fraction consists of
latex binder and fine pigments. The change affects the coating color
stability in function of time, as well as the real binder level in the
system. In reality there does not exist a process where the coating
color composition in the circulation is the same as it is in make-down.
Significant cost savings can be achieved when coating color stability
is improved. This improved stability will allow lower binder amount
while maintaining the surface strength.

There are only few studies in the literature where time
dependent changes in the solid particle fractions have been
studied. McKenzie et al., (21) and Luchtenberg et al., (22) presented
a laboratory method and control mechanisms for the particle size
segregation. As a mechanism for particle size segregation, it has been
proposed that the small particles concentrated near boundaries can
push the large particles outward, and therefore large particles would
be selectively metered away from the web (23). Another proposed
mechanism is the pulse dewatering (24). As large particles get left
behind because of their inertia, they are separated from the liquid
phase and from small particles near the stagnation streamline due
to the pulse dewatering.

The purpose of this paper is to show how the coating color stability
can be measured with relatively simple methods in the laboratory
scale, and what are the consequences of binder and fine pigment
fraction depletion for the coating color stability, the paper quality
and the formulation cost.

MATERIALS AND METHODS

The coating colors consisted of fine calcium carbonate and fine
clay and styrene-butadiene latex binder. The used co-binders were
conventional or modified carboxymethyl cellulose (CMC). The optical
brightener was used in all coating colors. The coating color formulations
are presented in Table |, and trade names are listed in Appendix 1. The
coating colors were adjusted to the dry solids content 63 wt-% and
pH 8.5. The co-binder levels were adjusted so that both coating colors
had comparable runnability. This was evaluated by capillary viscosity at
800 000 1/s (actual level 40+5 mPas, 25°C).

The coatings were carried out with the laboratory scale coa-
ter (DT Paper Science) for the uncoated base web (description in
Appendix 1). The coater speed was 70 m/min, the roll applicator
unit was used in the application and a blade with a stiff mode

COMPONENTS, pph #1 #2
Fine calcium carbonate 70 70
Fine clay 30 30
Conventional CMC 0.5

Modified CMC 0.7
Latex 10 10
Optical brightener 0.5 0.5
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Table 2. The share of different fractions for the raw materials as volume percentages: fine <0.8 pm and coarse >0.8 pm

Size fraction,% Fine Coarse
Latex 100 0
Fine calcium carbonate 69 31
Fine clay 100 0
Table 3. Coating color analysis results

#1 #2
Solids content, % 63.1 63.1
Brookfield-viscosity (100 rpm),mPas 700 1250
Capillary viscosity (800 000 1/s), mPas 37 43
Water retention, AA-GWR, g/m? 140 105
Water retention, Novicoater, delta-% 2.7 13
Ash content of color before coating, % 873 87.5
Ash content of color after coating, delta-% 1.1 0.7

was used to adjust the coat weight 9-10 g/m2. The coated side of
the web was dried with infrared and air dryers. The water reten-
tion of the coating colors (CP Kelco, Novicoater method), particle
segregation tendency and binder depletion can be evaluated by
the method. The detailed description for the method has been
presented by McKenzie et al., (21).

The particle size distributions of raw materials, make-down and
circulated coating colors were measured with a Beckman Coulter
Counter LS 13 320 laser diffraction instrument. The particle size
distributions were evaluated by dividing distributions into the two
fractions described in Table 2. The fractions are fine (latex + fine
fractions of pigments: <0.8 ym) and coarse (pigments: >0.8 ym).
This division was based on the particles size distribution of the fine

clay, which has 100% of the particles smaller than 0.8 pm.
Surface strength was evaluated according to standard ISO
3783:2006. Other used test methods are presented in Appendix 2.

RESULTS AND DISCUSSIONS

The coating color characteristics are presented in Table 3. The
Figures 1-2 and Table 4 summarize the results for the changes in
the particle size distributions of the coating colors in the coating
circulation in function of the time.

There were changes in particle size distributions of the coating
colors during coating circulation. Figures 1 and 2 show a relative
decrease in fine particle size fractions and a relative increase in the
coarse particle size fractions for the circulated coating colors.
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Figure 1. Particle size distributions of coating color #1 from a mixer and after the coating process circulation
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Figure 2. Particle size distributions of coating color #2 from a mixer and after the coating process circulation

As the changes are difficult to evaluate accurately from the
above presented figures, the changes in particle size distributions
were evaluated by calculating the changes of the each fraction as
described in the Materials and Methods section. The changes are
shown in Table 4.

Table 2 shows that the fine fraction consisted of latex and fine
pigments, coarse fraction consisted only of pigments. Table 4 shows
that there were changes in the particle size distributions of the
tested coating colors. The fine particle size fraction was prone for the
depletion, which is in accordance with other studies (21,22,24,25).
The coating color #1 depleted more than the coating color #2. In
both cases the coarse particle size fractions increased relative to fine
particle size fractions — the coating color #1 changed more than the
coating color #2.

The inorganic/organic ratio measured as ash contents increased for
both type of coatings, supporting the interpretation of the depletion
of the organic material. The inorganic/organic ratio measurements
showed that the depletion of the binder was real and not caused,
for example, by the shear induced aggregation mentioned in the
literature (26). The changes of ash contents were higher for the
coating color #1 than for the coating color #2.

There is a stability point in the changes in the coating color
based on the mass balance between used amount make-down and
circulated color (22). The laboratory study did not show the stability
point, but the speed of changes can be evaluated by the presented
method. The larger change in the short laboratory run predicts large
changes before the stability point is achieved. High size segregation
tendency in the beginning of a coating accelerates all changes in the
coating color. During a mill-scale run, a make down coating color is
mixed with the circulated coating color and particle size differences
even increase and, thus, also size segregation tendency increases.
We have found a good correlation between the laboratory coatings
and full scale coatings in the rate of the depletion tendency, which
describes the stability of coating colors and potential to optimize
binder dosages.

The reference colors were used to develop a calibration curve
for the binder — delta ash content relationship (shown in Appendix
2). Based on the calibration curve, it could be estimated that the
binder amount depleted from the coating color #1 was 2 pph, and
for the coating color #2 it was 1 pph. If one takes a coating color
#1 as a reference and make an assumption that the reached binder
amount of 8 pph in the circulation would be a stability point. With

Table 4. Changes of particle size fractions during the coating process circulation

Volume change, % Fine Coarse
Color #1 -1.75 1.75
Color #2 -0.72 0.72
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Figure 3. Surface strength in function of time

coating color #2, with lesser depletion tendency, the binder level
could be decreased from 10 pph to level 9 pph and still maintaining
corresponding paper characteristics as with a coating color #2.

The papers coated with the reference colors were used to develop
a calibration curve for surface strength as a function of the binder
amount (shown in Appendix 2). If the two coating colors reach the
assumed stabilization point at the same time there would be a signi-
ficant difference in the surface strength, as shown in Figure 3.

If we assume that a papermaker is using the coating color #1
today, the optimization of the coating color by reducing the latex
level from 10 parts to 9 parts will bring cost savings of 120.000 € per
100.000 tons of produced paper (calculated for single coated paper
with ~30% of coating).

CONCLUSIONS

The coating color composition changes as a function of the time
in all coating processes. The rate of the change and the time of the
changes vary by the different processes. The differences in two sepa-
rate processes can be illustrated as in Figure 4.

In real life coating processes the composition of the coating color
in circulation is always different from the composition in the make-
down. In reality there does not exist a process where the coating
color composition in the circulation is the same as it is in make-down.
Therefore, it is important to try to minimize the change rate and the
time of the change in order to keep the paper characteristics, like
surface strength, as constant as possible.

In this paper we have shown that there is a laboratory method
which can predict difference in the change rate of the coating

colors. The laboratory method does not show the stability point,
but the speed of the change can be evaluated. Due to the fact that
all measurements are done with a laboratory scale coater, it can be
expected that the observed changes are even bigger in full scale
production. This has also been proven by comparing the results of
the laboratory and the full scale(22). Similar phenomenon has also
been seen when comparing the pilot scale and full scale results.
The coating color stability has a strong correlation with good
runnability and the end product quality, but the most important
influence it has in the cost. In the example in this paper the two
coating colors had similar component structure. It could be estimated
that the binder amount depleted from the coating color 1 was 2 pph
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Figure 4. The time and the rate of change for two different coating colors
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Table A. Base paper properties

Paper properties Base web
Grammage, g/m? 80
Thickness, pm 100
Air permeability, Bendtsen, ml/min 640
Roughness, Bendtsen, ml/min 200

and the coating color 2 1.0 pph. Therefore, the optimization of the
coating color design provides the papermaker a possibility to reduce
the binder level with one part (assuming that he is using coating
color 1 today). This will bring cost savings of 12.000 € per 100.000
tons of produced paper (calculated for single coated paper with
~30% of coating). This way the optimized performance leads also to
maximized cost efficiency.

APPENDIX 1

Chemicals used in the study:

Covercarb 75, Omya, Hydragloss 90, KaMin, Dow XZ 96445.00,
Dow Latex, Finnfix 5 and Finnfix 601, CP Kelco, Blancophor P, Ciba.

APPENDIX 2
Description of the used test methods

The coating color characterization has been performed with
standardized handling at constant temperature (25°C).

Solids content of coating colors was measured with a Mettler-
Toledo HR73 Halogen moisture analyzer.

Viscosities of coating colors were measured with Brookfield
RVDV-II+ rotational viscometer (100 rpm) and with Eklund capillary
viscometer (capillary size: 50 pm (0.5 mm).

Static water retention (AA-GWR) was measured using constant
coating color volume 10 mL (5 um membrane, 0.3 bar pressure, 2
minutes).

The inorganic/organic ratio impressed as the ash content was
determined by burning the coating color at 425°C for 4 hours and
measuring the weight loss.

The coating colors with different binder dosages (8, 9.4 and 10.7
pph) were prepared with same formulation to create standard curve
(Figure A) for the binder amount based on the inorganic/organic
ratio. With these coating colors, single coated papers with 11 g/m?
coat weight were produced, and the IGT values were determined for
these papers. A standard curve for binder amount versus surface
strength was achieved as result (shown in Figure B).
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Figure A. The calibration curve — amount of binder as a function of delta ash content
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